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ÉCAILLE, LA CORNE, L’IVOIRE, 

( Art de travailler 1’ ) 

LES OS, LA NACRE. 


N OUS avons cm devoir faire un art des di- 
verfes façons dont on peut travailler l'écaille, la 
corne , l 'noire , les or , la nacre ; c’eft-a-dire que 
nous allons raflembler & raporter diverfes procédés 
par lefquets on parvient à employer ces matières 
pour certains ouvrages d'ornement & d’agrément . 

Ces procèdes répandus dans une multitude de 
livres & de traités, foit de l’Encyclopédie , foit 
des arts publiés par M. Roubo fils , foit dans le 
Diâionaire de l’indullrie & ailleurs , étant réunis 
fous un lèul article , & groupés avec les opérations 
auxquelles ils concourent par une forte de confor- 
mité, feront ainfi plus faciles à trouver, k com- 
parer, à confulrer. 

Cependant nous ne prétendons point épuifer, 
dans cet article, tout ce qu’il y a à dire fur la 
préparation , le travail 8c l'emploi de ces ma- 
tières , nous réfervant d’en parler encore fuivant 
les occallons , en traitant les arts qui les mettent 
en oeuvre félon la forme & la maniéré qui leur 
font le plus convenables . 

De e’ É C 4 t L L E . 

On nomme écaille la coque, autrement la cou- 
verture de la tortue , animal amphibie 8c telfacée ■ 

Cette couverture ell plus ou moins grande, fé- 
lon la grandeur de l’animal ; elle ell d'une forme 
ovale & convexe, à peu près comme un bouclier 
ancien . 

Elle n’ell pas d’une feule contexture , mais com- 
pofée de plufieurs pièces de différentes formes & 
grandeurs qui recouvrent les unes fur les autres , 
oc ont un mouvement de compreflton ou de dila- 
tation félon la volonté de l’animal, 8c cela par 
le moyen des mufdes qui atacheot les écailles au 
carapace ou toit de la tortue. 

11 y a des tortues dans les mers d’Afie & d’A- 
frique ; mais les plus belles fonr celles qu’on prend 
aux environs de l’île de Quibo dans la 1 mer du 
Sud , où il y en a de quatre fortes ; favoir , t°. la 
tortue franche d’une moycne grandeur , 8c reco- 
urt» W Métie nr . Tome II, 


mandable par fa chair très-bonne à manger; elle 
a aufK des écailles , mais qui ne peuvent fervir 
à rien i caufc de leur peu d’épaiffeur. 

2 °. Le caret ou la rareté ell une tortue plus 
petite que la première ; la chair n’ell pas fi bonne, 
mais en revanche elle donne de belles écailles , 
dont les tabletiers font beaucoup d’ufage , 8c qu’on 
emploie auffi dans les beaux ouvrages d’ébéniflerie. 

3 *. La kaouane ou cahohane \ cette efpece de 
tortue ell beaucoup plus grande que les deux pre- 
mières . Sa chair n’efl pas bonne i manger ; on 
en tire de l’huile. Ses écailles font beaucoup 
plus grandes que celles du caret, mais elles font 
plus minces 8c bien moins efiimées . Ce font 
ces écailles dont les ébénilles fe fervent le plus 
communément , tant parce qu'elles fonr moins 
cheres que les autres , que parce qu’étant plus 
minces , ils ont moins d’ouvrages à y faire pour 
les mettre d’épaifleur , & par confisquent moins 
de déchet . 

La quatrième efpece de tortue, la plus grande 
de toutes , n'efl abfolument bonne i rien , fi ce 
n’ell i faire de l’huile 11 brûler. 

11 y a aulfi des tortues de terre ; mais les unes 
non point d’écaille fur le carapace , & l’écaille de 
celles qui en ont , ne peut due d’ufage pour les 
ouvrages d’ébéniflerie . 

L’écaille ou toit du caret ell compofé de treize 
feuilles ; favoir, huit plates qui font placées aux 
deux côtés, 8c cinq qui font bombées 8c placées 
fur le dos. Ces dernières font les plus épailïes, 8c 
font prefqu’égales d’épaiffeur dans toute leur fur- 
face. Quant aux huit autres, il y en a quatre 
d’une forme oblongue, 8c i peu près parallèles, 
St les quatre autres font arondies d’un côté, pour 
fuivre le contour que forme le carapace, fur 8t 1 
l’extrémité duquel elles font placées. 

Ces écailles, ainfi que les quatre autres, ne 
font pas abfolument droites fur leur furface, mais 
elles font toujours un peu bombées , fur-tout les 
dernières, c’efl-i-dire , celles des extrémités. 

Les arctes des unes 8c des autres font amincies 
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à rien fur les extrémités ; ce qui ne laiiïe pas de 
faire beaucoup de perte, à moins qu’on ne foude 
plufieurs de ces morceaux les uns avec les autres, 
comme font les tabletiers pour différées ouvrages . 

La plus grande longueur des feuilles du caret elt 
de douze à quinze pouces, fur fept à huit pouces 
de large. Le c6té de la chair des feuilles d’e- 
cailles, c’e/l-à-dire , celui qui e/l concave, e/l 
toujours le moins beau, & fa furface eil prefque 
toute couverte d’une efpece de vermoulure blanche 
qui fe deffine a/Tez bien . Je ne fais fi ce n’e/l pas 
la marque de leur adhérence avec le tiflu mem- 
braneux qui les tient avec le carapace ou toit de 
l’animal . 

L’écaille a trois couleurs diftinftives; favoir, le 
blond y le brun y & le noir clair. 

Quelquefois une ou deux de ces trois couleurs 
dominent; mais elles font rarement feules. 

Il y a auffi, fur-tout dans le caret, des feuilles 
uî font jafpées & mêlées de brun minime de 
ifférentes nuances, & de blanc, dont quelques 
endroits ont de l’orient comme la nacre de perle. 

En général, l’écaille c/l tranfparenre , dure, & 
très-fragile; car, quoiqu’elle foie à peu près du 
genre des cornes, elle e/l beaucoup moins liante 
que ces dernieres, ce qui vient de ce qu’elle a 
moins de parties gra/Tes qui en lient les nbres les 
unes avec les autres. 

LVcaille e/l cependant très-malléable , & ac- 
uiert beaucoup de duéliliré, foie par le moyen 
u feu ou de 1 eau bouillante ; mais lorfqu’elle e/l 
refroidie, elle re/le dans la forme qu’on lui adon- 
née, & devient aufTi caflante qu’auparavant . 

Quoique l’écaille foit très-pleine , elle e/l fu- 
jete à fe ritirer à la chaleur ; c’e/l pourquoi on 
doit avoir grand foin quelle foit très-feche quand 
on l’emploie, parce que lorfqu’elle e/l humide, 
pour peu qu’elle éprouve un peu de chaleur, elle 
fe retire confidérablement . 

L’écaille a une propriété très-finguliere , c’efl 
qu’on la foude fans avoir befoin d aucun agent 
que ce pui/fe être. 

Maniéré de redreffer les Écailles, 

Les feuilles d’écaille font ordinairement bom- 
bées fur leurs furfaces ; c’c/l pourquoi la première 
chofe à faire, pour les rendre propres à être em- 
ployées, e/l de les redrefler, ce qui fe fait de la 
maniéré fuivante . 

Après avoir fait choix des feuilles qu’on veut 
redre/Ter, on fait chaufer de l’eau dans un chau- 
dron, ou tout autre vafe découvert & capable de 
contenir les feuilles d’écaille fans qu’elles touchent 
aux bords du vai/Teau, de crainte que la chaleur 
de ce dernier ne la brûle . 

Quand l’eau ell bouillante, on y trempe les 
feuilles d’écaille, & on les y laifîe féjourner juf- 
qu’à ce quelles foient fuffifament amolies , ce 
qu’on connoît en retirant une feuille avec des 
pinces ou même avec les doigts ; car l’écaille 
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perd fa chaleur promptement; fi étant dehors elle 
ploie facilement par fon propre poids, c’e/l un 
figne certain qu’elle e/l amolie au degré nécef- 
faire; alors on a une petite pre/Te de la grandeur 
nécdTaire pour pouvoir contenir la plus grande 
feuille d’écailîe , & dans laquelle on met les 
feuilles ainli amolies, en obfervant , quand il y 
en a plufieurs , de mettre entre chaque , des plaques 
de fer ou de cuivre d’environ deux lignes d’é- 
paifleur , bien droites fur leurs furfaces , & qu’on 
a foin de faire chaufer auparavant, afin de con- 
ferver plus long-temps aux feuilles d’écaille la 
duêlilité qu’elles vienent d’aquérir par le moyen 
de l’eau bouillante. 

Quand les feuilles d’écaille font beaucoup bom- 
bées, & qu’on craint qu’elles ne fe prêtenr pas 
a/Tez à l’ailion de la pre/Te , foit par raport à leur 
bombage, ou parce qu’elles refroidi/Tent trop vite, 
il faut, lorfqu’on a mis deux ou trois feuilles 
dans la pre/Te , ferrer médiocrement cette dernicre , 
& on la plonge dans l’eau bouillante qui ramolit 
l’écaille; après quoi on achevé de ferrer la pre/Te , 
& l’on la retire de l’eau pour lai/Ter refroidir l’é- 
caille peu à peu ; ce qui vaut mieux que de la 
tremper dans de l’eau froide qui faifit trop Vite 
l’écaille , & la rend plus câ/fante & plus fujete à 
fe tourmenter. 

Quand l’écaille c/l totalement refroidie, on la 
retire de deiïous la pre/Te : alors elle fe trouve 
parfaitement droite , & conferve toujours cette 
nouvele forme , pourvu qu’on ne la trempe plus 
dans l’eau bouillante, car elle redevieadroit courbe 
comme auparavant. 

Il faut aufli faire attention que l’écaille s’e'tend 
& fe dilate à l’eau chaude , mais qu’elle fe retire 
en refroidi/Tanr ; c’e/l pourquoi, quand on la con- 
tourne dans des moules , il faut que ces derniers 
foient un peu plus grands qu’il ne faut , afin de 
lai/Ter à l’écaille le moyen de fe dilater libre- 
ment . 

Lorfque les ébénilles redre/Tent récaille, ils n’y 
font pas grande façon : la plupart fe contentent de 
la mettre, au fortir de l’eau chaude, entre des 
planches d’environ un pouce d’épaifleur , & de 
les ferrer avec un ou deux valets. 

Mais cette méthode n’e/l pas bonne , parce que , 
pour peu que l’écaille ne foit pas a/Tez enaude, on 
s’expofe h la faire câ/Ter; ou, fuppofé qu’elle prête 
h un médiocre degré de chaleur, elle ne re/le pas 
droite quand on 1 otc de de/Tous les valets , ce qui 
oblige de recomencer l’opération . C’e/l pourquoi 
il vaut mieux faire ufage d’une pre/Te & de fers 
chauds, comme on I’ a dit ci-de/Tus . 

Quant à la forme de la pre/Te, elle e/l a/Tez arbi- 
traire ; cependant il feroir à propos qu’elle fût 
compofce de deux montans ou jumelles, avec une 
vis de preflfion au milieu, afin que le mouvemenr 
de la pre/Te fe fît plus promptement . 

La vis , pour être bonne , doit être de fer & 
être arrêtée avec la planche ou platine fupéricure 
de 1a prelfe, de maniéré cependant qu’elle pui/fe 
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tourner librement , afin de la faire remonter quand 
on le juge i propos. 

L’écrou de cette vis eft placé dans le fommier 
du haut , & on fait mouvoir la vis par I e moyen 
d’une manivele qui pafTe au travers de fa tête. 

' A l’égard de la grandeur de cette prefTe , un 
pied de largeur entre les deux jumelles , ou quinte 
pouces au plus , font fuffifans pour placer les 
grandes feuilles d’écaille for leur longueur. 

L’écaille fe redreffe auffi au feu, ce qui fe fait 
en la préfentanc fur la flamme d’un feu clair , en 
obfervant de la mouvoir en tout fens & avec 
beaucoup de promptitude, parce que , fi on la 
laiffoit, un inlfant, fixe for la flamme, elle fe 
brûlerait , & il fe formeroit, fur fon épaideur, 
des efpcces de gerçures blanchâtres, caufées par 
la trop grande action du feu qui , fe fixant , dés- 
unit les parties de l'écaille, & même les brûle. 

Cette maniéré de redreffer l’écaille n eft guère 
ufïrée , tant par raport aux accidens qui en ré- 
fultent , que parce que beaucoup d’ouvriers pré- 
tendent que le feu en gâte la couleur. 

Cependant les couteliers ne font pas autrement 
pour dreffer les manches de couteaux faits en 
écaille, qui, â la vérité , ne font que de petits 
morceaux qui font bientôt échaufe's ; c efl pourquoi 
ils fe contentent de les dreffer à la Gamme d'une 
chandcle . 

Quand l’écaille efl dredée , on la met d’é- 
paiffeur, foit avec le gratoir qui elt une efpece de 
couperet â deux tranchant , lefquels n’ont chacun 
u’un bifeau ; ou tout fimplement avec le rabot â 
ents , qui mord allez bien deffus ; ce que ne peut 
pas faire le fer du rabot ordinaire, parce que 
l’écaille efl compofée d’une fubllance graveleufe 
qui en détruit bien vite le tranchant; ce qui fait 
préférer les fers bretés ou dentés , les râpes & les 
limes qui n’ataquent fa futface que par parties . 

Si Ion veut mettre les feuilles d'écaille d’é- 
pailfeur , on commence avec le rabot à dents , pour 
les dreffer en deffous, c’eft-à-dire, du côté quelles 
font adhérentes au corps de l’animal ; enfuite on 
les retourne de l’autre côté, pour les réduire â 
l’épaifTeur convenable ; alors on fait ufage des 
râpes, du gratoir & du rabot breté. 

Cette opération demande beaucoup de précaution 
& d’ufage de la paît des ouvriers, parce que quand 
l’écaille eft trop épaifTe , & qu’il y a par confé- 
quent beaucoup de matière à ôter, il arive foovent 
qu’on câfTe la feuille d'écaille qui eft très-fragile, 
& qu’on ne peut confcrver entière qu’en la trai- 
tant avec beaucoup de ménagement , en obfervant 
fur-tout qu’elle porte bien également dans toutes 
fes parties, fur Pétabli_ fur lequel on la dreffe. 

On ôte le furplus dë l’épaiffeur des feuilles d'é- 
caille du côté du deffus , parce que celui de la 
chair eft ordinairement le plus beau, & oh les 
nuances font les plus fenGbles., du moins â ce 
que difent les ouvriers. 

L’épaiffeur de l’écaille varie félon les différens 
ouvrages oh on l’emploie ; cependant cette épaiffeur 
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ne paffe guère une ligne & demie, & ne peut 
être moindre que trois quarts de ligne, parce que, 

uand elle eft plus mince , elle fe travaille dif- 

cilement, fon peu de confiftance l’eipolànt â fe 
rompre au moindre éfort . 

Quelque épaiffeur qu’on donne â l’écaille, il 
faut avoir foin quelle foit égale par-tour, afin 
qu’elle foit également flexible; & avant de la 
mettre en ufage , il faut la garder quelque temps 
dans un endroit fec & même un peu chaud, afin 
qu’elle fe retire fur elle-même avant d'être em- 
ployée . 

Maniéré de cintrer les feuilles d'écaille . 

On ne cintre guère les feuilles d’écaille avant 
que d’être découpées & collées avec le cuivre ; 
cependant, comme il pouroit ariver qu’on voulût 
la cintrer d’une certaine forme , étant en feuille, 
on le fait de la maniéré fuivanre. 

On commence d’abord par tracer à part le 
cintre que doit avoir l’écaille , lorfqu'elle fera 
moulée , puis on fait le dévelopemcnt de ce cintre 
fur une ligne droite, pour avoir la longueur jufte 
de la feuille d’écaille , qu’il eft bon de couper un 
tant foit peu plus longue qu’il ne faut. 

On fait enfuite le moule intérieur & extérieur , 
en pratiquant dans chaque partie un^ rainure , dans 
laquelle l’écaille puiffe entrer, lorfque la chaleur 
de l’eau boillaute & la preffion du moule la 
forceront de s’étendre. 

Maniéré de mouler l’écaille. 

De quelque forme que foit le moule, il doit 
être compote de deux parties évidées i contrc-fens 
l’une de l’autre. Ces parties doivent être difpofées 
de manière , quelles s'emboîtent l’une avec l'autre; 
& pour quelles ne fe dérangent eu aucune ma- 
nière , il eft bon d’y placer des goujons aux quatre 
coins . 

Quand on veut mouler de l’écaille, on ne la 
met pas toute droite dans le moule y mais , après 
l’avoir dreffée & mife d’épaiffeur, on la trempe 
dans l’eau bouillante ; & quand elle eft amolie, 
on commence par la cintrer â la main, â peu 
près felou la forme qu’elle doit avoir ; enfuite on 
la met dans le moule & ce dernier dans la preffe , 
qu’on ne ferre d’abord qu'autant qu’il eft né- 
ceffaire pour empêcher l’écaille de gliffer: cela 
fait, on trempe le tout dans l’eau bouillante, & 
on ferre la vis de la preffe à mefure qu’on s’aper- 
çoit que l’écaille ne fait pas de réfiltance. 

Quand le deffus du moule cil defeendu autant 
qu’il eft néceffaire, & que par conféqueot l’écaille 
a pris la forme du moule, on retire la preffe de 
l’eau, & on iaiffe refroidir le tout i l’ordinaire; 
ce qui ne foufre aucune difficulté. 

Les moules, dont on vient de parler, font or- 
dairement faits de bois dur; ce qui eft fuffifant 
quand on n’a pas beaucoup de pièces femblables k 
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mouler ou qu’ils font très-grands ; autrement il fe- 
rait convenable de les avoir en cuivre , parce qu’ils 
réciteraient mieux h l'aétion de l’eau bouillante, 
que ceux de bois ; d’ailleurs ils conferveroient 
mieux leurs formes , & dureraient plus long- 
temps . 

Il e(t afliez rare qu’on moule Pecaille avant 
d’être découpée ; cependant , comme il y a des 
occaCons où cela ell néceflaire, il elt il propos 
d'entrer dans quelques détails i ce fujet. 

Maniéré de fonder /* Ecaille . 

On a dit plus haut qu'on foudoit l’écaille fans le 
fecours d'aucun agent ; ce qui fe fait de la ma- 
niéré fuivante . 

Pour fouder deux morceaux d’écaille enfemble, 
on commence , après avoir marqué l’endroit du joint , 
par abatte le relie du chanfrein : on en fait autant à 
chaque pièce, en obfervant que les deux pentes ou 
chanfreins aient une meme indinaifon; ce qui étant 
fait , on les mot l’un fur l’autre ; & quand ils 
joignent bien enfemble, on les entoure de papier 
un peu fort, plié en trois ou quatre doubles: on 
arrête le tout avec du fil ; enfuite on fait chaufer 
des pinces allez grandes pour qu’elles embralfeut 
toute la longi^ur du joint, qu’on ferre avec ces 
dernieres , jufqu’à ce qu’on s'aperçoive que l’écaille 
devenue molle ploie par fon propre poids, ou du 
moins obéilTe aisément fous le doigt: alors on la 
retire des pinces ; on la laide refroidir , & elle ell 
parfaitement fondée - 

Il faut prendre garde que les pinces ne foient 
trop chaudes , car elles brûleraient l’écaille fans 
la fouder : c’efi pourquoi , avant que de ferrer le 
joint avec les pinces , il faut les eflayer fur du 
papier ; & quand elles ne font que roudir un peu 
ce dernier , fans cependant le brûler , c’ell un 
ligne qu’elles font a un degré convenable de 
chaleur. 

Pour bien fouder ainfi l’écaille , il ferait bon 
d’avoir des pinces faites expiés , dont les mâchoires 
un peu épaides , fuflem difposécs de manière 
que quand elles faifiroient l’écaille & le papier 
qui l'entoure, elles fudent exactement parallèles, 
afin que leur predàon fût parfaitement égale dans 
toute l’étendue du joint : c efi à peu ptès de cette 
maniéré que les Chinois foudent les cornes de leurs 
lanternes . 

On foude encore l’écaille par le moyen de 
l’eau bouillante ; ce qui fe fait de la maniéré 
fuivante . 

On difpofe le joint en flûte ,- puis on met les 
deux pièces ajudées dans la preffe , entre deux 
morceaux de cuivre , obfervant que les joints fe 
chevauchent un peu ; enfuite on ferre médiocre- 
ment la vis pour mieux aflujétir les morceaux à 
leur place ; & quand on ell certain qu’ils font 
bien , on met le tout dans l’eau bouillante , après 
quoi on achève de ferrer la vis de la preffe, pour 
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faire prendre le joint de i’ccaille à mefure qu’elle 
s’amolit - 

De quelque manière qu’on foude l’écaille , il 
faut avoir grand foin que les joints foient très- 
vifs & très-propres , parce que la moindre par- 
ticule de graille ou d’ordure empêcherait l’aétion 
de la foudure ; il faut même éviter de pafler 
fon haleine fur ces joints, ni d’y toucher avec les 
doigts . 

Quand on foude deux morceaux d’écaille cn- 
femble, il faut les choifir de manière qu’a l’endroit 
du joint , leurs couleurs ou leurs nuances foient à 
peu près femblabies, afin que le joint ne fois pas 
apparent , du moins autanc que cela cfl poffible . 

De la doublure de /’ Écaille . 

Les ébénilles n’emploient pas l’écaille toute nue , 
c’ell-à-dire , qu’ils ne l’appliouent pas immédiate- 
ment furie bois , mais , apres l’avoir drefsée&mife 
d’épailfeur , ils la doublent pour y donner du fond , 
& pour que la coiie & les nuances du bâtis ne pa- 
roiiTent point au travers . Cette doublure n’efl autre 
chofe qu’une couche de noir ou de rouge étendue 
fur l’écaille du cûté de la chair , & recouverte en- 
fuite avec du papier qu’on y applique en même 
temps que la couleur , laquelle 1ère de mordant 
pour retenir le papier. 

Ces deux couleurs fe font, l’une avec du noir 
de fumée , & l’autre avec du vermillon , l’un & 
l’autre détrempés & broyés avec de la colle de 
poilfon , qu’on préfère à la colle d’Angleterre , 
non feulement parce qu’elle eil plus tenace , mais 
encore parce qu’étant plus claire & limpide, elle 
ne gâte pas la couleur du vermillon , qu’on doit 
employer le plus pur poffible, pour qu’il donne 
une plus belle couleur â l’écaille ■ Ces deux cou- 
leurs font les feules qu’on donne à l’écaille , du 
moins pour l’ordinaire , & la rouge ell celle qui 
eft la plus ufitée . 

On pouroit cependant doubler l’écaille avec 
d'autres couleurs ; ce qui ferait très-bien dans dif- 
férentes occalïons , en donnant plus de variété aux 
ouvrages de marquéterie . 

De l A C 0 K H K . 

La corne cfl cette partie dure & folide qui naît 
fur la tête de quelques animaux à quatre pieds. 

Son tiffu parait être un composé de filets qui 
naifTent par étages de toute la furface de la peau 
qui efl defious la corne . Tous ces filets étant 
réunis , collés & foudés enfemble par une humeur 
vifqueufe qui les abreuve , forment autant de 
cornets de différente hauteur , qui font enchâffés 
les uns dans les autres, & prolongés jufqu’û la 
pointe de la corne ; d’où vient que cette pointe 
composée de toutes ces envelopes , ell fort folide, 
& que plus on approche de la bafe où ces cornets 
finiffent par étages, plus on voit que l’épailleur Se. 
U dureté de la corne diminuent. 
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Les ébéniffes emploient une efpece de corne 
blanche , qu'on vend à Paris fous le nom de corne 
d'Angleterre , d’oü elle eft apportée dans de petits 
barils. Ce font de ces cornes dont les ferblantiers 
font aufti ufage pour fermer les lanternes . 

On en vend de plus ou moins épaiffes ; celles qui 
font les plus blanches, qui n’ont point de taches, 
& qui font les plus tranipa rentes, font les plus re- 
cherchées par les ébénilles , à moins qu’ils ne veu- 
illent en faire de fauffes écaillés ; alors ils fe fer- 
vent de la corne roulfe , qui imite , en quelque 
façon , le clair de l 'écaille, dont ils conrre-font les 
nuances avec de la couleur. 

On trouve la corne toute apprêtée , & il ne s’agit 
que du choix quand on veut en faire emplete. 

Maniéré de teindre la Corne , de forte 
quelle imite l' Écaille • 

Il faut d’abord que la corne foit réduite en ta- 
bletes, en lames, ou autre forme plate ; enfuite 
on prépare le mélange fuivant . 

Prenez deux parties de chaux vive & une partie 
de litharge; mêlez le tout enfemble, & formez - 
en une pâte avec la Ieflive de favon . 

Appliquez de cette pâte fur toutes les parties de 
la corne que vous voulez colorer , ayant foin de 
n’en pas mettre fur celles qui doivent reffer ‘tranf- 
parentes , afin d’imiter le plus qu’il efl polfible l’é- 
caille de tortue. 

La corne doit refier couverte de cette pâte jufqu’à 
ce qu’elle foit tout-à-fait feche ; alors on brofie 
le tout , & on trouve la, corne en partie opaque 
& en partie tranfparente , de forte qu’on peut la 

f rendre aisément pour de l'écaille, lur-tout fi on 
a met fur une feuille de laiton , & qu’on la pare 
par-deiïous . 

Il faut de l’indufirie 3c du jugement de la part 
de i’arrifie pour difpofer la pâte de maniéré à for- 
mer une variété de parties tranfparentes de diffé- 
rentes figures & grandeurs , femblables à ces jeux 
de la nature, quon rencontre aflfex Couvent dans 
l’écaille. 

Il feroit encore mieux d’y pouvoir ajouter des 
parties à demi tranfparentes ; ce qui fc fera en 
mêlant avec un peu de pâte quelque matière qui 
afoibliffe fa vertu, & en en répandant dans quel- 
ques endroits de la corne qu’on veut teindre: par 
ce moyen , on produira des taches rougeâtres, qui, 
fi elles font entre-mêlées à propos , principalement 
fur les bords des parties obfcures , augmenteront 
beaucoup la beauté de l’ouvrage, & fa relfemblance 
à la véritable écaille de tortue . 

Autre maniéré de teindre la Corne 
en Écaille . 

Prenez une once de litharge d’or , demi-once de 
chaux vive ; mêlez & broyez bien le tout enfemle 
avec de l’urine , tant que le mélange ne foit 
ni mou ni dur, mais en forme de bouillie; vous 
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en appliquerez fur ia corne , & trois ou quatt* 
heures après la corne fera colorée. 

Il ne faut citer ni ia corne , ni l’écaille ; mais 
on les polit en iesfrotant d’abord avec de la ponce 
broyée à l’eau , enfuite avec un morceau de peau 
de bulle 5c un peu d'huile d’olive , & de tripoli 
en poudre très-nue. 

Maniéré dP amolir & de mouler la Corne . 

On fait grand ufage de la corne dans les arts. 
On s’en fert pour des manches de différens inflru- 
mens. On tire de l’extrémité, qui efi folide, des 
cornets d’écritoire . On la drefie au feu ; on l’amo- 
lit ; on la lime 5c polit ; alors on y remarque des 
marbrures très-agréables. 

Pour l’amolir , la mouler, & lui donner telle 
forme qu’on voudra , il faut avoir de l’urine 
d’homme, gardée pendant un mois; on y met de 
la chaux vive & de la cendre gravelée, ou de la 
lie de vin , le double de chaux , la moitié de cen- 
dres. Ajoutez fur une livre de chaux 5c une de- 
mi-livre de cendres , quatre onces de tartre St autant 
de fel ', mêlez bien le tout; lailTez bouillir & ré- 
duire un peu le mélange ; palfez-le ; gardez cette 
IcfTive bien couyerte . Quand vous voudrez amolir 
la corne , lailfcz-la repofer dedans , pendant une 
huitaine de jours. 

Autrement . Ayez des cendres de tiges & tètes 
de pavots; faites-en une Ieflive, 5c faites-y bouillir 
la corne . 

Ou ayez de la cendre de fougere , autant de 
chaux vive; arofez le tout d’eau; faites bouillir; 
réduiTez un peu le mélange ; lailfez-le fe repofer 5c 
fe clarifier ; tranfvafez : ayez enfuite des raclures 
de cornes ; jetez-les dans cette lelfive ; laiffez-les y 
pendant trois à quatre jouis ; oignez-vous les mains , 
d’huiie , pétrifiez la corne 5c ia moulez . 

Autrement . Ayez du jus de marrube blanc , d’ache , 
de mille-feuille , de raifort, de chélidoinc, avec 
fort vinaigre ; mettez la corne tremper là-dedans , 
5c l’y laiifez pendant huit jours . 

Autrement . Ayez de la cendre gravelée Sc chaux 
vive ; faites comme une leflive ; mettez-y de la 
raclure de corne ; faites bouillir la raclure dans la 
lefiivc; elle fe mettra en pâte facile à mouler . 
On poura même , en ajoutant de la couleur , 
teindre la pâte. 

M. Papillon , célébré graveur en bois , qui en- 
feigne ces divers procédés, prétend qu’ils réufiiront 
non feulement fur la corne , mais même fur 
l’ivoire. 

Maniéré d' amolir tes Os & P Ivoire. 

Il ajoute que pour amolir les or, il faut prendre 
les portions creufes de ceux des jambes , avoir du 
jus de marrube, d’ache, de mille-feuille, de rai- 
fort , avec fort vinaigre , en parties égales ; en rem- 
plir les or , bien boucher les ouvertures ,‘ en forte 
que 1a liqueur ne puifie fortir ; les enterrer en cet 
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Irai dans le crotin , & les y laitier jufqu'à ce qu'ils 
foient mous. 

Pour l’ivoire Scies os, on dit qu’il fuffit de les 
faire bouillir dans de fore vinaigre. 

Ayez au llî du vitriol romain, du fel réduit en 
poudre i arofez le tout de fort vinaigre; dillillez . 

Le réfultat de cette diftillation , lera l’amoliflTe- 
ment des os & de l’ivoire qu’on y lailTera séjour- 
ner. Et fi on fait palier de là ces fubliances dans 
le fuc de bettes , elles s’atendriront tellement , 
quelles prendront des empreintes de médailles , 
. qu’on rendra durables en mettant d’abord les pièces 
imprimées dans le vinaigre blanc, & enfuite dans 
de l’eau de puits fraîche. 

Au relie , ces efTets ra portes dans l’anciene En- 
cyclopédie & dans différens autres ouvrages , doivent 
être allurés par l'expérience . 

Autre maniéré rie rendre la Cerne flexible 
& de i'imcür . 

Non feulement la corne & lVcaille devienént 
flexibles, mais elles peuvent être atnolies au point 
defe mouler & de fe fouder. fi eff aisé d’employer 
ces matières pour des montures de mictofcopcs , ou 
pour quelqu’autre ufage ; d’en faire des tuyaux 
ou d’autres pièces creufes , en procédant de la 
maniéré fuivante. 

Pour faire un canon ou tuyau , coupez la feuille 
de corne ou d’écaille de la grandeur convenable à 
votre defiein ; amincifléz avec la lime les deux 
bords qui doivent fe joindre, afin qu’étant l’un fur 
l’autre , il n’en re’fultc qu’une épaiffeur égale à 
celle de la piece. 

Amoliffez dans l’eau bouillante cette piece ainfi 
préparée ; & lorfqu’elte fera fuffifament fouple , 
tournez-la promptement fur un cylindre de fer , 
affujéti par un bout dans un étau, & écbaufé au 
point de commencer 4 fondre l’écaille ou la 
corne . Couvrez la jonftion des deux bords avec 
un autre fer également chaud St un peu creufé 
en goutiere ; ferrez ces deux fers en les liant 
enfemble par les deux bouts avec du fil de fer 
recuit , dont vous tordrez les deux bouts réunis 
avec une pince ; & lailTez le tout fe refroidir . 
11 en refuttera une foudurc qui ne s’apercevra 
point quand la piece fera travaillée. 

Les ouvriers qui ont Couvent de ces fortes de 
loudurcs 4 faite , ont de grilles pinces de diffe- 
rentes formes & grandeurs , qu’ils font chaufer , 
& avec lefquelles ils ferrent les parties qu’ils ont 
intention de fouder. 

Si vous voulez faire une piece creufe comme 
un cu-dc-tampe , un couvercle, une cuvete, &c. 
il faut avoir un moule de cuivre de la grandeur 
convenable , & qui fera en dépouille ou évidé 
comme un poids de marc ; il faut auffi avoir une 
autre piece maffive de cuivre qui ait extérieure- 
ment ta même forme , mais plus petite , afin 
qu’il y ait un intervalle entr elle & la piece 
creufe . 
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Vous arondirez circulaïremenr une feuille de 
corne ou d'écaille, vous la placerez fur le moule 
creux , & par-dcllus vous mettrez la deuxieme 
piece de cuivre, & le tout fous une petite preffe 
de fer ; vous plongerez cette preffe , avec ce 
quelle contient, dans l’eau bouillante ; & 4 mefure 
que la corne ou l’écaille s'amolira , vous ferez 
agir la preffe pour l’enfoncer dans le moule ; 
après quoi vous ferez refroidir le tout hors de 
l’eau fans defferrer la preffe. 

Si vous n’avez que quelques petites pièces 4 
mouler ainfi , vous pourez vous difpenfer d’avoir 
une preffe ; il fuffira de tenir pendant quelques 
minutes la corne ou l’écaille dans l’eau bouillanre 
pour l’amolir , de faire chaufer les deux pièces 
du moule , & de la preffer dans l’étau du la- 
boratoire . 

Di l’i r » t « s ÏZ Drr Or. 

L’ivoire eff une fubllance offeufe qu’on tire des 
dents, ou pour mieux dire, des défenfes de l'élé- 
phant : on les nomme merflls Iorfqu’elles font en 
piece, & on ne leur donne le nom dViraire que 
lorfqu’elles font débitées. 

Les défenfes d’éléphant vienent d’Afie & d’A- 
frique; Ces dernières font les plus petites, & n'ont 
qu’environ quatre pieds de long ; au lieu que les 
premières en ont jufqu’à dix . i-cs plus petites fe 
] tirent de la côte d’Afrique , fur-tout de Riofrefca," 
de la rivière de Gambie , du Sénégal , & de la 
côte des Dents. 

Celles d’Aüe fe tirent de l’tle de Ceïlan , & 
des royaumes de Chine , de Pégu , de Siam , & 
d’Oracan . On dit que les ivoires de Ceïlan ne 
jauniffent jamais, c'clt pourquoi on les vend plus 
cher que les autres . 

Quoique l’ivoire foit du genre des os , il eff 
beaucoup plus qompafîe & plus pefant que ces 
derniers , les pores étant très-ferrés , le rendent 
capable de recevoir un très-beau poli qui fe con- 
ferve long-temps . 

On diffingue deux fortes d’ivoire ; favoir , te 
'vert & te blanc . On peut les diftingucr tous deux 
à la couleur de leur écorce . L’ivoire vert a l’é- 
corce brune & noirâtre , & un peu claire . L’ivoire 
blanc a l’écorce blanche ou citron un peu fombre. 

Cependant ces marques ne font pas bien cer- 
taines ; & il eff bon de couper le bout de la 
défenfe pour juger de la véritable couleur de Ton 
intérieur . 

On préfère l’ivoire vert au blanc , parce qu’it 
a les grains plus fins , & qu’il eff par confcqucnt 
moins poreux que le blanc , qui a fouvent des 
grains défagréables à voir, & qui a le défaut de 
devenir jaôtte avec te temps ; au lieu que dans 
l’ivoire vert , les grains ne font pas , ou du 
moins très-peu vifibles, & que la petite teinte de 
vert fe paffe en très-peu de temps , pour faire 
place à un très-beau blanc de lait, qui a l’avan- 
tage de ne point jaunir. 
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L'ivoire vert a le défaut d’être plus fragile 
que le blanc , & il fe retire davantage que ce 
dernier. 

On ne peut pas redrcfîer l’ivoire au feu ainlî 
que l'écaille . 11 faut le débiter à la feie ; puis 
le drefler à la lime comme un morceau de cuivre 
ou d’autre métal . 

Les morjils ou défenfes d’éléphanr , font • un 
peu courbes fur leur longueur , 3c fe terminent 
en pointe ; ils ne font par pleins dans toute leur 
étendue ; & en les débitant , il faut avoir grand 
foin de prendre intérieurement la profondeur de 
la cavité pour les feier à cet endroit , aün de les 
ménager davantage • 

Maniéré de travailler l' Ivoire . 


L’ivoire étant , comme on l’a dit plus haut , 
une fubftance offeufe, on ne peut la fendre ni la 
redrelTer,de forte qu’on ne peut la mettre en état 
d’être employée qu’en la débitant à la feie , tant 
fur la longueur que fur l’épai/feur , 3c toujours 
aux dépens de cette dernière ; ce qui ne produit 
cependant pas beaucoup de perte K parce que , pour 
peu qu’on ait d’ufage 8c d’adreiïe , on peut la 
refendre en lames très-minces , fans en câfïcr 
beaucoup ; avantage qu’on n’a pas avec l’écaille, 
puifqu’il faut , pour la mettre d’épaifleur , en 
perdre une partie , ce qui. eft quelquefois très- 
conOdérable . 

On feie l’ivoire avec une feie à dépecer. 

La lame de la feie avec laquelle on débite l’ivoire, 
doit être trempée un peu mince , & avoir des 
dents d’une moyenc grandeur , & parfaitement 
égales entr’elles , afin qu’elles ne dévoient pas , 
8c qu’elles ne s’engagent pas dans l’ivoire i ce 
qui le feroit éclater. 

On feie l’ivoire de deux maniérés ; favoir , à 
fec 8c à* l’eau . Cette demierc maniéré eft la plus 
ufirée 8t la plus avantageufe , fur-tout pour l’ivoire 
vert , qui s’échaufe aifément par le froteraent 
de la feie , & qui non feulement le fait éclater , 
mais encore en gâte la couleur, qui devient roufie 
par l’effet de la chaleur ; à quoi on remédie en 
verfant un çeu d’eau dans le trait fans retirer la 
feie , ce qu on doit faire d’abord qu’on fent la 
moindre réfilbnce , afin de ne pas Iaiffer à la feie 
le temps de s’engager ou d’échaufer l’ivoire. 

Quand on feie î 'ivoire à fec ; d’abord qu’on j 
fent que la feie commence à s’engager , on la 
frote avec un morceau de peau ou de laine , fur 
lequel on à étendu de la graille, laquelle facilite 
le paffage de la feie , mais ce qui e(l moins bon 

3 ue l’eau , qui, en rempliffant le meme objet, a 
e plus l’avantage de conferver la fraîcheur de 
l’ivoire . 

Quand on débite l’ivoire , ainfi que l’écaille 8c 
la corne , on le place dans l’étau ; & quand ce 
font de petits morceaux qu’on veut débiter , on 
les allure dans un petit ctau , & ce dernier dans 
le grand , afin que les pièces foient expofées à 
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moins d’éfort ; ce que d’ailleurs un ouvrier intel- 
ligent prévient toujours , foit en foulageant la 
main qui conduit la feie , foit en fourenant de 
l’autre les morceaux qu’il débite. 

L’ivoire fe travaille allez bien avec les outils 
ordinaires ; mais il vaut cependant mieux fe fervir 
des écouennes, grandes & petites, 8c grêles. 

On fe fert aufli de limes , tant pour le drefler 
que pour en terminer les contours quand ils ont 
été découpés à la feie . 

Il ne faut pas cirer l’ivoire , mais on le polit 
en le frotant d’abord avec de la ponce broyée 
à i’eau , 8c enlui te avec un morceau de peau de 
boufle 8c un peu d’huile d’olive, 8c de tripoli 
en poudre très-fine . 

La dureté de l’ivoire & le beau poli dont il eft 
fufceptible , l’ont fait regarder dans tous les temps 
comme une marchandife précieufe 3c propre aux 
ouvrages les plus délicats , mais la facilité qu’il 
a de fe fendre, le rend difficile à travailler. 

11 feroit fans doute intéreflant de découvrir un 
fecrct qui , remédiant à cet inconvénient , pouroit 
multiplier l’ufage de l’ivoire. M. Hériflant, méde- 
cin , femble avoir ouvert la voie pour ce procédé, 
dans un mémoire lu à l’académie des fciences de 
Paris , il y a quelques années . Il dévelope un 
fyllême particulier fur les os , à l’apui duquel 
il répété diverfes expériences d’os , & même d’i- 
voire mollifié. 

Quoi qu’il en foit, voici un procédé par lequel 
on prétend rendre l’ivoire aufli maniable que le 
parchemin , fans craindre qu’il éclate . Il n’cft 
befoin , pour produire cet effet, que de le tremper 
dans la moutarde ; on l’y laiflera plus ou moins 
de temps , fuivant l’épaifleur de la pièce qu’on 
veut amolir. 

L’ivoire devient en peu de temps mou & ca- 
pable de recevoir telle forme qu’on voudra lui 
donner. Qufnd on l’a pétri, on le laiffe fecher: 
il fe rafermit 3c reprend fa première foüdité à 
mefure que l’humidité dont il eil imbu s’évapore. 
Les artilles qui feront ufage de ce fecret , pou- 
ront le perfeélioner , 3c l’expérience leur donnera 
des lumières plus étendues fur cet objet. 

Diofcoride die qu’en faifant bouillir l’ivoire 
avec la racine de mandragore , l’efpace de fix 
heures , il s’amoiit , en forte que l’on en peut 
faire tout ce qu’on veut. 

Autrement, Pour amolir l’ivoire, prenez trois 
onces d’efprit de nitre , quinze onces de vin blanc 
ou du vinaigre , ou même de l’eau de fontaine; 
metrer-y rremper l’ivoire jufqu’à ce qu’il deviene 
mou 3c fouple ; ce qui arivera fans feu en trois 
ou quatre jours. 

Autrement . Prenez de la foude d’Alicante noire 
une livre , de la chaux vive trois quarterons j 
mettez ce mélange dans deux pintes d’eau bouil- 
lante , 3c leiflez repofer la liqueur pendant trois 
jours ÿ 3c fi elle ell prefquc rouge , elle efl affez 
forte , fi non il faut y remettre des drogues fuf- 
dites jufqu’à ce quelle le paroiffe . Pour lors , oa 
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y fait tremper l 'ivoire ou les os que l’on veut 
amolir , pendant quinze jours. 

Pour les endurcir , on peut faire diflbudre de 
l'alun dans de l’eau , & y mettre de l’eau de 
feiche en poudre, autant que d’alun , faire bouil- 
lir l’eau jufqu’à pellicule, & y mettre l’ivoire 
ou les os tremper environ une heure , St l’ayant 
retird , le mettre à la cave pendant quelques 
jours . 

Nous avons raporté ci-devant , à l’article de 
la Cerae, différons autres procddds pour l’amolir 
& la mouler , lefquels peuvent également convenir 
1 l’ivoire. 

Maniéré de blanchir P Ivoire. 

Quant à la maniéré de blanchir l'ivoire fait , 
on fait que la méthode la plus ufitée cil de l’ex- 
pofer 11 la roféo du mois de mai ; cependant cela 
et! fujet à bien des incovdnicns. En effet, il faut 
nn allez long temps , quelquefois même plufieurs 
années de fuite, la rofée n étant pas tous les ans 
abondante dans le mois de mai ; de plus , elle 
ne peut pas l’être oxaélement dans tous les replis 
& dans toutes les moulures de l’ivoire : elle 
n’enleve point le jaûne de la fumée qui s’y efl 
incorporée ; enfin , le folcil qui frape l’ivoire , 
après une grande rofée, peut y caufer des gerçures, 
& augmente infailliblement celles qui y font. 

Au contraire, le procédé qu’on va indiquer n’a 
point tous ces inconvénient ; il rapele l’ivoire 
à fa blancheur naturele , & l’opération ne de- 
mande pas plus de cinq ou fit jours. 

On prend un petit cuvier proportioné à la 
grandeur des pièces d’ivoire que Ion veut blanchir, 
au fond duquel doit être un trou que l'on bouche 
avec de la paille , comme dans les cuviers or- 
dinaires : on met dans ce cuvier un morceau de 
pierre à chaux vive,& enfuite environ un quarte- 
ron de cendres de brandeviniet ; c’eft l’efpece de 
tartre qui le forme au fond des alambics ou chau- 
dières dans lefquclles on distille de l'eau-de-vie. 

On place enfuite dans ce cuvier des bâtons en 
croix au deflfus de la pierre à chaut , fur lefquels on 
place les morceaux d'ivoire que l’on veut blanchir ; 
car s’ils touchaient à la chaux vive , infaillible- 
ment elle les ferait lever par écailles. 

On verfe de l'eau fur la chaux , froide d’abord , 
enfuite tiede , puis enfin bouillante ; opération 
qu’on répété plufieurs fois : la vapeur qui s’élève 
de la ohaux lorfqu’elle s’éteint , pénétré l’ivoire 
jufque dans fes plus petits replis , traverfe fes 
potes, en détache la craffc la plus enracinée ; 
autti doit-on avoir grand foin de tenir le cuvier 
couvert, pour empêcher les vapeurs de s’échaper. 

On reprend la même eau qui s’eft écoulée par 
le bas du cuvier ; on la reiete de nouveau fur 
l’ivoire ; car cette eau de chaux étant alors 
éteinte , peut baigner l’ivoire , qui , au bout de 
cinq ou fix heures , efi difposé à devenir de la 
plus grande blancheur . On a alors une terrine 
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pleine d'eau fraîche & une vergeté un peu rude, 
avec laquelle on brode l’ivoire en le trempant de 
temps en temps dans l’eau. Alors l’ivoire devient 
du plus beau blanc dont il Toit fufceptible. 

Si l’ivoire qu’on veut blanchir e(l appliqué fur 
quelque fond , il faut avoir foin de le détacher , 
fans quoi il ne feroic pas poffible de le bien 
nétoyer . 

Pour blanchir l'Ivoire gâté . 

Prenez d’alun de roche ce qu'il en faut , à 
proportion de la quantité des pièces que l’on veut 
reblanchir, & tant que l’eau en foit bien blanche; 
alors , faites-la bouillir un bouillon , & mettez-y 
tremper l’ivoire pendant environ une heure , le 
frotant avec de petites brodes de poil ; puis 
mettez-le sécher à loifir dans un linge , mouillé , 
autrement il fe fendrait . 

Autrement. Prenez un peu de favon noir , appli- 
quez-le fur la piece d’ivoire , approchez-le du 
feu, & après un bouillon, e(Tuyez-le. 

Pour blanchir l’Ivoire vert , & reblanchir celui qui 
ejl devenu roux. 

Prenez de l’eau oh l’on a éteint de la chaux 
vive , mettez-y l’ivoire , & faites bouillir l’eau 
jufqu’i ce que l'ivoire paroilfe blanc . 

Pour polir St. blanchir l’ivoire, il faut l’ench&ffer 
fur le tour ; & après l’avoir mis en oeuvre , 
prenez de la prêle & de la pierre ponce en 
poudre bien menue , & avec de l’eau , frotez 
tant que l’ouvrage pareille bien uni par tout ; on 
le polit en le frotant & tournant avec un linge 
bien blanc , & un morceau de cuir de mouton . 
Étant bien échaufé fur le tour , prenez du blanc 
d'Efpagne avec un peu d’huiie d'olive , puis 
frotez encore à fec avec du blanc feui , & en 
dernier lieu avec un linge blanc feul , & l’ivoire 
fera blanc & poli. 

Pour blanchir les Os . 

Prenez de la chaux vive , & une poignée de 
fon que vous mettrez dans un pot neuf , avec 
fuflifante quantité d’eau que vous ferez bouillir , 
y ayant mis les os jufqu à ce qu’ils foient entière- 
ment dégraifsés . 

Pour colorer les Os en vert . 

Prenez un peu de vert - de - gris bien broyé , 
mettez-le dans un vaiffeau de cuivre avec du 
vinaigre , puis mettez-y les os. Enfuite couvrez 
bien le vailleau , & lutez-le de maniéré qu’il n’y 
entre point d’air : étant ainfi .fermé , mettez-le 
pendant dix ou quinze jours dans le fumier de 
cheval ; & au bout de ce temps , vous retirerez 
les os qui feront bien verts de ne perdront point 
cette couleur. 

Au- 
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Autrement . Prenez du vert-de-gris bien bro^e , 
mettez-le dans du Jait de chevre , tant que ce lait 
deviene très-vert ; puis mettez le tout dans un 
vafe d'airain ou de cuivre avec les os ; couvrez 
bien le vafe , St mettez-le enfuite dans le fumier 
pendant huit /ours ; après quoi , vous ôterez les 
os qui feront fort bien colords. 

Si vous voulez qu'ils le foient davantage , 
faites-les bouillir danc de l’huile de noix; plus ils 
y bouilliront , plus ils augmenteront en couleur . 
Vous les polirez enfuite avec la moele de lu revu , 
& pour les lullrer , vous les froterez d'huile de 
noix . 

Autrement . Prenez une pinte de fort vinaigre , 
vert-de-gris pulvérisé St limaille de cuivre jaûne , 
de chacun trois onces ; une poignée de rue ; le 
tout étant bien pilé enfemble , mettez-le dans un 
vaiffeau de verre que vous boucherez bien , après 
y avoir mis les os que vous voulez teindre ; 
enfuite , mettez ce vailfeau à la cave au frais 
pendant quinze jours ou davantage , & les Os feront 
teints. 

Peur teindre les Os en noir. 

Prenez fix onces de litharge , & autant de 
chaux vive ; mettez le tout bouillir dans de l’eau 
commune , & les os en même temps ; vous 
remuerez toujours tant que l’eau commence S 
bouillir; alors , ôtez -la du feu , & agitez -la 
toujours tant qu’elle foir refroidie . Alors les os 
feront teints en noir. 

Pour teindre Us Os & en foire devers ouvrages 
au moult. 

Prenez douze livres de chaux vive , & d’alun 
de roche calciné une livre ; faites bouillir le tout 
dans de l’eau , jufqu’à ce que la troilieme partie 
de l'eau foit évaporée ; puis ajoutez-y deux livres 
de chaux vive ; faites encore bouillir l’eau jufqu’i 
ce quelle puilfe foutenir un œuf fans enfoncer . 
Alors , laiiTez-la repofer , puis dillillez-la par le 
filtre; prenez douze livres de cette eau, & demi- 
livre de bréfil râpé, avec quatre onces de raclures 
d’écarlate ; faites bouillir le tout quelques minutes 
à feu lent ; après quoi , ôtez-en ce qui efl clair 
net , & mettez-le dans un vailfeau à part . 

Enfuite , mettez d’autre pareille eau fur les 
fèces d’écarlate & de brélîl , le tiers de la 
première quantité ; faites encore bouillir quelques 
minutes; remettez cette liqueur claire avec l’autre 
teinture , St continuez tant que l’eau ne prene 
plus de teinrure. 

Enfin, prenez des ràpures d’os qui aient bouilli 
auparavant dans de l’eau de chaux vive , St qui 
foient bien nettes . Mettez-les dans un matras , 
par-delfus l’eau teinte ; que le matras foit posé fur 
le sable à petit feu jufqu’à ce que l’eau s’évapore 
entièrement . Alors remettez de pareille eau ; 
faites encore évaporer, St recomencez jufqu’à ce 
Arts C 'S" Métiers. Tome II. 
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que toute la rjpurt d'os foit réduite en pâte 
molle , laquelle vous pourez alors mettre en tel 
moule qu’il vous plaira , l’y lailTant tout un jour 
pour bien prendre la forme que l’an fouhaite 
qn’elle ait ; & pour la rafermir , on la fera 
bouillir dans de 1 eau d’alun St de falpétrc , puis 
dans l’huile de noix . 

Ces os , ainfi amolis , prendront la forme des 
moules avec une facilité Singulière. 

Noir d'ivoire. 

On tire, par la combuflion de l'ivoire, un noir 
ellimé ; on broie cet ivoire calciné à l’eau, & on 
en fait de petits pains plats , St des trochifques 
dont les peintres fe fervent . 

I 

Pour colorer l'Ivoire & tes Os en beau rouge . 

Prenez de la boure d’écarlate , que vous ferez 
bouillir dans de l’eau claire avec de la cendre 
gravelée pour en tirtr la teinture , puis avec un 
peu d’alun de roohe pour la clarifier . Enfuite , 
palfez cette teinture par un linge , & vous en 
teindrez l’ivoire & les 01 en les frotant d’eau 
forte, & incontinent de cette teinture. 

De la Nacre. 

On a donné ce nom à la fubftance de certain* 
coquillages , qui efl blanche St orientée comme 
les perles. 

On nomme aufii nacre de perte , ou fimplement 
nacre , la coquille d'une efpece d’huître dans la- 
quelle fe forment les perles. Les habitans du Ben- 
gale appelent cette coquille chanrjuo , & s’én fer- 
vent principalement pour faire des braffeiets pour 
les femmes . 

Ces huîtres font trois ou quatre fois plus grôffes 
que les huîtres ordinaires . La nacre cil pefant* St 
très-dure ; fon extérieur efl d’un gris roufscârre St 
tout ridé ; mais les premières feuilles extérieures 
de cette coquille une fois enlevées , ( ce qui peut 
fe faire par le moyen de l’eau forte, ou du tour- 
rct d’un lapidaire , ou tout fimplement du frôle- 
ment d’une meule à l’eau ) elle paroîr aulli belle 
qu’en dedans oît fa couleur. e(l d'un beau blanc 
argentin , très-luifanf , lequel efl mêlé des plus 
belles couleurs de l’iris ou arc-en-ciel; de maniéré 
qu'on y voit tout-à-la-fuis des teintes de jaâne , 
de rouge, de violet, de bleu & de vert, lesquelles 
changent inceflfameot félon qu’on regarde la 
nacre en différons fens ; ce qui efl causé par les 
diverfes manières dont les parties qui compolènr 
la nacre reçoivent la lumière & la réfléchiffent à 
nos ienx . 

Ce changement de couleur fe nomme orient . 
Ainfi on dit que la nacre a un bel orient, quand, 
ces changemens de couleurs font très-variés , ôt 
la différence de ces dernieres bien fenfible. 

La nacre a encore la Singularité de paraître 
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ond<fe à fa furfacc > quoiqu’elle foie parfaitement 
unie ; & cette apparence approche fi fort de la 
réalité , qu'on la touche quelquefois pour s’aiTurcr 
par le tact de l’illufion qu’elle fait aux ieux . 

Ces ondes & ces changement de couleurs ne 
font apparens que parallèlement à la furface de la 
nacre j car quand elle cil refendue , fon épailfcur 
paroît d’une couleur égalé de unie , d un blanc 
mat tirant fur le gris vineux . 

La nacre ell extrêmement dure ; on ne peut 
l’entamer qu’avec la feie , après quoi on la dreffe 
fur le grès . 

La nacre a le défaut d’être très-caflante , & 
quelquefois piquée de vers même bien profondément . 

Elle fe fend fouvent fur fon épailfeur qui fe 
sépare par feuillets . Ce font ces feuillets ou 
couches qui étant plus ou moins opaques les uns 
que les autres , ou du moins difposés les uns fur 
les autres d'une maniéré ondulée & peu parallèle, 
donnent nailfance aux ondes & aux différentes 
couleurs qu’on remarque à la furface de la nacre. 

Les plus belles nacres vienent des Indes orien- 
tales. On en pêche auffi en Amérique, & fur les 
côtes d’Écoffe . 

Il y a une efpece de limaçon de mer, nommé 
burgau, & par les ouvriers larges , qui fe trouve 
dans routes les îles de l’Amérique , dont la co- 
quille donne une fort belle efpece de nacre; mais 
comme les plus grandes de ces coquilles ne font 
pas plus grôlîes que le poing , on n’en peut tirer 
que de très-petits morceaux , vu qu’elles n’ont 
d’enVur , ainli que les nacres de perles , que du 
côté de leur furface , ou du moins parallèlement 
b cette dernicre . Le burgau a quelquefois des 
couleurs plus vives que la nacre de perles , i 
laquelle on le préféré , fur-tout quand on n'a 
befoin que de petites parties : du relie , il fe 
refend & fe travaille de même que la nacre. 

La nacre de perle ell une matière très-dure , 
très-ingrate , & très-difficile i travailler .11 n’y a 
que les feies trempées , le grès & les limes qui 
mordent deflus . De plus , comme elle ell très- 
cà liante , il faut beaucoup d’ufage & de foin pour 
la mettre en oeuvre. 
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Quand on débite la nacre de perle , il faut 
avoir attention de feier les morceaux perpendicu- 
lairement b fa furface ; enfuitc on la refend fur 
l'épaiffeur , non pas pofitivement telle que celle 
dont on a befoin , mais plus qu’il ne faut , pour 
la redreffer enfuite fur la meule , parce qu'il n’efl 
pas fort aisé de la refendre bien droite. 

Il y a de grôfTcs nacres qui fe fendent d’clles- 
mêmes fur l’épaiffeur ; ce font les moins belles ; 
ôc quoique très-grandes , il arive fouvent qu’on 
n’en peut tirer que de très-petits morceaux , à 
caufe de la finuofité des fentes , ou pour mieux 
dire , des différentes couches dont elles font 
composées . 

Quand la nacre efi débitée , on la dreffe & on 
la met d’épaitleur fur la meule ; ce qui fe fait de 
la maniéré luivanie. 

On ajuile au deflus de l’auge de la meule un 
levier de bois , dont le bout ell arondi en forme 
de poignée , pour pouvoir apuier fur la nacre de 
ptrie qu’on pofe fur la meule d’une main , en 
ferrant de l’autre avec le levier autant qu’on le 
juge à propos . 

Lorfqu’on drefTe ainfi la nacre , il faut avoir 
grand foin que la meule trempe bien dans l’eau , 
parce que s’il arivoit quelle fût i fcc , cela 
échauferoit la nacre qui fe fendroit, ou du moins 
changeroit de couleur; éic pour que celui qui tra- 
vaille ainfi la nacre ait plus de force, & foit moins 
fatigué de la main dont il tient cette demiere , il 
feroit bon de faire un petit ravalement en delfou* 
du levier, à l’endroit oit il fait la tangente avec 
la meule , afin d’apuier & de retenir la nacre 
que le mouvement de la meule tend toujours à 
emporter . 

Dans les ouvrages de placage de l’ébénifterie , 
la nacre , ainfi que l’ivoire , doit avoir au plus une 
ligne d’épaiffeur . 

La nacre entre comme ornement dans les ou- 
vrages de marquéterie, & fert auffi dans le vernis 
de la Chine . On en fait divers bijoux ; & les 
joailliers ont l’adreffe, par la maniéré de la feier 
& de l'arondir , de la faire entrer dans certain* 
ouvrages comme de véritables perles . 


VOCABULAIRE de lArt de travailler l Ecaille , la Corne , l'Ivoire , 

les Os, la Nacre. . 


T^pur.Aii ; efpece de limaçon de mer , dont la 
coquille donne de la nacre . 

Cahohane ; efpsce de tortue , dont la chair 
fournit beaucoup d’hutle. 

Caret; efpece de tortue qui fournit une belle 
écaille. 

Cintrer l'écaille ; c’efl lui faire prendre une 
forme déterminée . 

Chaxquo; nom donné dans le Bengale b la co- 
quille qui fournit 1a nacre. 


Corne; partie dure qui fort de la tête de quelque* 
animaux . 

Débiter l’ivoire, l’écaille, la corne , &c. ceft 
les feier ou couper en morceaux. 

Doublure oe l’écaille ; on appelé ainfi la 
couche de couleur qu’on met fous l’écaille pour lui 
donner du fond . 

Écaille; c’ell la coque ou couverture de la tortue. 

Feuilles d’écailies ; ce font les parties de la 
coque ou de l’écaille qui couvrent ha tortue. 
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Ivoire; fubilance offeufe, dont les de'fenfes de 
l'dldphant font composées . 

Ivoire vert ; c’ell l’ivoire naturel dans lequel 
on remarque une teinte verte. 

Morues ; ce font les dents ou les ddfenfes sd- 
pare'es de la tète de 1 Vie p liant. . 

Mouler l'écaille ; c’ell donner la forme conve- 
nable à i'dcaille , en i’amolifiant & la faifant 
pafler dans un moule. 

Nacre; fubilance de certains coquillages , qui 
elt blanche & oricntdc . 
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Nacre df. perle; coquil le d’une efpece d’huître, 
dans laquelle fe forment les perles . 

Orient; nom donnd au jeu des couleurs bril- 
lantes de la nacre. 

Redresser l’écaille ; c’ell aplatir les feuilles qui 
font bombées, en lesamolilTant & les mettant en prefle. 

Souder l’écaille ; c’ell en raprocher deux 
morceaux différent , & les unir par le moyen de 
la chaleur, ou de l'eau bouillante. 

Tortub ; animal amphibie & tertacde , qui efl 
couvert d’une grande dcaille dure. 
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ÉCRITURE (Art de r). 


Tv éCRITURE cft definie par les vers de Brebeuf: 
Cet art ingénieux 

De peindre la parole & de parler aux ieux: 

Et par des traits divers de figures tracées , 

Donner de la couleur & du corps aux pensées . 

La méthode de donner delà couleur, du corps, 
ou , pour parler plus Amplement , une forte d’exif- 
tence aux pensées , dit Zélia , ‘( cette Péruvien* 
pleine d’efprit, fi connue par fes ouvrages ) fefait, 
en traçant avec une plume, de petires figures que 
l’on a ppcle lettres fur une matière blanche & mince 
que l’on nomme papier . Ces figures ont des noms; 
& ces noms , mélés enfemble , repréfentent les fons 
des paroles. 

Origine de P Écriture» 

Dévclopons , avec M. Warhurthon , l’origine 
de cet art admirable , fes différentes fortes , & fes 
changement progrell'tfs , jufqu’à l'invention d’un 
alphabet . C’ell un beau fujet philofophique , dont 
les bornes de cet article ne permettent de prendre 
que la fleur. 

Nons avons deux maniérés de communiquer nos 
iddes ; la première , & l’aide des fons ; la fécondé 
par le moyen des figures. En effet , l’occjfioti de 
perpétuer nos pensées , & de les faire connoître 
aux perfones dloigndes, fe prefente fouvent ; & 
comme les fons ne s’dtendent pas au delà du mo- 
ment & du lieu oh ils font proférés, on a inventif 
les figures & les carafferes aprls avoir imagintf 
les fons , afin que ces iddes puiïent participer à 
l’dtendue & à fa Horde . 

Cette maniéré de communiquer nos iddes p!r 
des marques & par des figures , a confiftd d’abord 
h deffiner tout naturdlemept les images des chofrs ; 
ainfi , pour exprimer l’idde d’un homme ou d’un 
cheval, on a reprdfente la forme de l’un ou de 
l’autre. Le premier elfai de l’dcriture a dtd , 
comme on voit , une fimple peinture ; on a fu 
peindre avant que de lavoir écrire. 


Nons en trouvons chez les Mexiiains unç 
preuve remarquable . Ils n’employoient pas d'autre 
mdthode que cette écriture en peinture , pour 
conferver leurs loix &. leurs hilloircs. 

Il relie encore aujourd’hui un modèle tris-cu- 
rieux de cette deriture en peinture des Indiens , 
compose’ par un Mexicain , & par lui expliqué 
dans fa langue, pris que les Efpagnols lui eurent 
appris les lettres. Cette explication a dtd enfuite 
traduite en efpagnol, & de cette langue en anglois . 
Purchas a fait graver l’ouvrage qui ell une hntoire 
de l’empire du Mexique, & y a joint une expli- 
cation. On croit que l’exemplaire original ell h 
la bibliothèque du roi de France. 

Voili la première mdthode , & en mime temps 
la plus fimple oui s’ed offerte à tous les hommes 
pour perpdtuer leurs iddes . 

Mais ies inc xnvdniens qui rdfultoient de l’dnorme 
g rôdeur des volumes dans de pareils ouvrages , 
portèrent bientôt les nations ing-nieufes & civi- 
lifdes, à imaginer des méthodes plus courtes. La 
plus cdlebre de toutes , efl celle que les égyp- 
tiens ont inventde, 1 laquelle on a donnd le nom 
i'bièr^glyphiijue . Par fon moyen, l'ecriture, qui 
n’dtoit qu’une fimple peinture chez les Mexicains, 
devint en Égypte peinture le caraflere ; ce qui 
conllitue proprement l’hidroglyphe . 

Tel fut le premier degrd de perfeftion qu’exigeoit 
cette mdthode grAfliere de conferver les iddes des 
hommes . On s en eil fervi de trois maniérés qui , 
à confulrer la nature des chofes, prouvent qu’elles 
n’ont dtd trouvdes que par degrés , & dans trois 
temps diffdrens. 

La première maniéré confifloit h employer la 
principale circonflance d’un fuiet pour tenir lieu 
du tout . Les Égyptiens vonloienr ils reprdfenter 
deux armdcs rangées en bataille ; les hidtuglyphes 
d’Horapollo, cet admirable fragment de l’antiquitd, 
nons apprenent qu’ils peignoient deux mains, dont 
l'une tenoit un bouclier, & l’autre un arc. 

La fécondé maniéré . imaginde avec plus d’art , 
confifloit à fubfliruer l’inllrument rdel ou mdtaphy- 
fique de la chofe à la ebofe mime . Un œil & un 
Fffi; 
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fceptre repr^fentoient un monarque ; une épée 
peignoit le cruel tyran Ochus, & un vailfeau avec 
un pilote défignoit le gouvernement de l'uni- 
vers . 

Enfin , on fit plus : pour reprélenter une chofe , 
on fe fervoit d'une autre , où l’on voyoit quelque 
reiïembl.ince ou quelqu’anaiogie ; & ce fut latroi- 
fteme maniéré d'employer cette écriture. Ainfi 
l’univers étoit repréfenté par un ferpent rouit? en 
forme de cercle , & la bigârure de fes taches dé- 
fignoit les étoiles . 

Le premier objet de ceux qui imaginèrent la 
peinture hiéroglyphique , fut de conferver la mé- 
moire des cvénemens, & de faire connoître les lois , 
les réglemcns , & tout ce qui a raport ayx ma- 
tières civiles. 

Par cette raifon , on imagina des fymboles re- 
latifs aux b.foins & aux productions particulières 
de l’Égypte . Par exemple , le grand intérêt des 
Égyptiens , étoit de connoître le retour ou la durée 

du vent Étéfien qui amonceloit les vapeurs en 
Éthiopie, & caufoit l’inon^ition en foufiant , fur 
la fin du printemps, du nord au midi. Ilsavoicnt 
enfuite intérêt de connoître le retour du vent de 
midi , qui écouloit les eaux vers la Méditerranée . 
Mais comment peindre le venté Ils choifirent pour 
cela la figure d’un oifeau ; l'épervier , qui étend 
fes ailes en regardant le midi pour renouveler fes 
plumes au retour des chaleurs , fut le fymbole du 
vent Étéfien qui foufle du nord au fud, &lahuye 
qui vient d’Éthiopie pour rrouver des vers dans le 
limon à la fuite de l'écoulement du Nil , fut le 
fymbole du retour des vents de midi propres à 
faire écouteur les eaux . Ce feul exemple peut 
donner une idée de Vécriturt fymbolique des 
Égyptiens . 

Cette écriture fymbolique , premier fruit de 
l’aflronomie , fut employée à infiruire le peuple 
de toutes les vérités , de tous les avis , & de tous 
les travaux néceflfaires . On eut donc foin , dans 
les commenccmens , de n’employer que les figures 
dont l’analogie étoit le plus à portée de tout le 
monde ; mais cette méthode fit donner dans le 
rafinement, à mefure que les philofophes s’appli- 
quèrent aux matières de fpéculation . Aufft-tôt qu’ils 
crurent avoir découvert dans lesebofes des qualités 
plus abfiraites, quelques-uns , fuit par fingularité, 
toit pour cacher leurs connoiffances au vulgaire , fe 
plurent 1 choifir pour caraêleres des figures dont 
le raport aux chofes qu’ils vouloicnt exprimer 
n’c’toit point connu. Pendant quelque temps , ils 
fe bornèrent aux figures dont la nature offre des 
modèles; mais dans la fuite, elles ne leur parurent 
ni fuffifantes , ni a fiez commodes pour le grand 
nombre d’idées que leur imagination leur fourniffoit . 
Ils formèrent donc leurs hiéroglyphes de l’affem- 
blage myilérieux de chofes différentes , ou de parties 
de divers animaux ; ce qui rendit ces figures tout- 
à-fait énigmatiques . 

Enfin , l'ufage d’exprimer les penfées par des 
figures analogues, & ledeffein d’en faire quclquc- 
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fois un fecret & un myllere , engagea à repré- 
fenter les modes mêmes des fubliànces par des 
images fenfibles. 

On exprima la franchife par un lievre , l’impute - 
té par un bouc fauvage , l’impudence par une 
mouche , la fcience par une fourmi ; en un mot , 
on imagina des marques fymboliques pour toutes 
les choies qui n’ont point de formes . On fe con- 
tenta , dans ces occafions , d'un raport quelcon- 
que y c’eft la maniéré dont on s’étoit déjà conduit 
quand on donna des noms aux idées qui s’éloignent 
des fens. 

Jufque-là l’animal ou la chofe qui fervoit à 
reprélenter , avoit été delfiné au naturel ; mais 
lorfque l'étude de la philofophie, qui avoit occa- 
fioné l 'tenture fymbolique , eut porté les favans 
d’Égvpte à écrire fur beaucoup de fujets , ce 
deffein , ayant trop multiplié les volumes , parut 
ennuyeux. On fe fervit donc par degré d'un autre 
caractère que l’on peut appeler l'écriture courante 
des hiéroglyphes. Il reilembloit aux carafteres chi- 
nois ; Si. apres avoir été formé du feul contour 
de la figure , il devint à la longue une forte de 
marque . 

L’effet nature! que produifit cette écriture cou- 
rante , fut de diminuer beaucoup de l’attention 
qu’on donnoit au fymbole , & de la fixer à la 
chofe lignifiée. Par ce moyen , l’étude de l'écri- 
ture fymbolique fe trouva fort abrégée , puifqu’il 
n’y avoit alors prefqu’autre chofe à faire qu’à fe 
rapelcr le pouvoir de la marque fymbolique ; au 
lieu qu’auparavanr il falloir être infirme des pro- 
priétés de la chofe, ou de l’animal qui étoit em- 
ployé comme fymbole . En un mot , cela réduifir 
cette forte i'écritm à l’état où efi préfenrement 
celle des Chinois. 

Ce caraélere courant efi proprement celui que 
les anciens ont appelé hiérographique , Si que Ion 
a employé, par fuccefiion de temps, dans les ou- 
vrages qui trairoient des mêmes fujets que les 
anciens hiéroglyphes . On trouve des exemples de 
ces caraêleres biérographiques dans quelquct anciens 
monument ; on en voit à prefque tous les com- 
partiment de la table Iliaque, dans les intervalles 
qui fe rencontrent entre les plus grandes figures 
humaines . 

L 'écriture étoit dans cet état , At n’avoit pas le 
moindre raport avec l’écriture aêluele . Les carac- 
tères dont on s’étoit fervi , repréfentoient des ob- 
jets; celle dont nous nous fervoos repréfente des 
fons t c’efi un arr nouveau . 

Un génie heureux ( on prétend que ce fut le 
fecrétairc d’un des premiers rois de l’Égypte, appe- 
lé Thoït , Thoot , ou Thot ) fentit que le dif- 
cours , quelque varié Si quclqu 'étendu qu’il puiffe 
être pour les idées , n’çfi pourtant compofé que 
d’un allez petit nombre de fons, & qu’il nes’agif- 
foit que de leur affigner à chacun un caraétere 
repréfentatif . Il abandons donc l’écriture repré- 
fentative des êtres, qui ne pouvoit s'étendre à fin- 
fini , pour s’en tenir à une combinaifon qui y 
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quoique très-bomée , ( ctlle des fom ) produit ce- 
pendant le même effet. 

Si on y réfléchit ( dit M. Dudos , le premier 
qui ait fait ces obforvations qui ne font pas moins 
je [tes que délicates ) , on verra que cet art ayant 
été une fois conçu , dut être formé prefqu’en 
même temps , 8c c’eft ce qui releve la gloire de 
l’auteur. En effet , après avoir eu le génie d’ap- 
perçevoir que les fons d’une langue pouvoient fe 
décompofer & fe difiinguer, i’énumération dut en 
être bientôt faite . Il étoit bien plus facile de 
compter tous les fons d'une langue , que de dé- 
couvrir qu’ils pouvoient fe compter . L’un efl un 
coup de génie , l'autre un fimple effet de l’atten- 
tion . Peut-être n’y a-t-il jamais eu d’alphabet 
complet, que celui de l’inventeur de l 'écriture. 11 
eff bien vrai-fembiable que s’il n’y eut pas alors 
autant de carafteres qu’il nous en faudroit au- 
jourd’hui , c’elt que la langue de l’inventeur n'en 
exigeoit pas davantage. L’orthographe n’a été par- 
faite qu’à la nailfance de l’écriture. 

Quoi qn’il en foit, toutes les efpeces d’écritures 
hiéroglyphiques , quand il falloir s’en fervir dans 
les afahres publiques pour envoyer les ordres du 
toi aux généraux d’armée , & aux gouverneurs des 
provinces éloignées , étoient fujetes à l’inconvé- 
nient inévitable d’être imparfaitement 8c oblcuré- 
ment entendues . Thoït , en faifant fervir les 
lettres à exprimer des mots 8c non des chofes , 
évita tous les inconvéniens fi préjudiciables dans 
ces occafions , 8c l’écrivain rendit fes inltruftions 
avec la plus grande clarté 8c la plus grande pré- 
cifion . Cette méthode eut encore cet avantage , 
que comme le gouvernement chercha fans doute à 
tenir l’invention fecrete , les lettres d’érat furent , 
pendant du temps, portées avec toute la fùreté de 
nos chifres modernes . 

C’ell ainfi que l'écriture en lettres , appropriée 
d’abord à un pareil ufage , prit le nom à'/pifte- 
lique , du moins je n'imagine pas, avec M. War- 
burthon, qu’on puiffe donner une meilleure raitba 
fon cette dénomination . 

Le lefteur aperçoit à préfent que l'opinion 
commune , qui veut que ce foit la première écri- 
ture hiéroglyphique , oc non pas la première écri- 
ture en lettres qui ait été inventée pour le fccret , 
efl précifémeot oppofée à la vérité ; ce qui n em- 
pêche pas que dans la fuite elles n’aient changé 
naturélement leur ufage . Les lettres font devenues 
lecriture commune , 8c les hiéroglyphiques deve- 
noienr une écriture fecrete 8c myilérieulc. 

En effet , une écriture qui , en repréfentant les 
fons de la voix , peur exprimer toutes les ponfées 
8c les objets que nous avons coutume de deiîçnrr 
par ces fons, parut fi fimple 8c fi féconde, quelle 
fit une fortune rapide . Elle fe répandit par-tour, 
elle devint l’écriture courante , 8c fit négliger la 
fymbolique dont on perdit peu à peu l 'ufage dans 
la fociété, de manière qu’on en oublia la lignifi- 
cation . 

Cependant , mal-gré tous les avantages des let- 
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très , les Égyptiens , long-temps après qu’elles 
eurent été trouvées , conferverenr encore l’ufage 
des hiéroglyphes ; c’efl que toute la fcience de ce 
peuple fe trouvoit confiée il cette forte d’écriture. 
La vénération qu’on avoir pour les hommes , paffi 
aux caraêleres dont les favans perpétuèrent l’u- 
fage y mais ceux qui ignoraient les fcicnces ne furent 
pas tentés de fe fervir de cette écriture . Tout ce 
que put fur eux l’autorité des favans , fut de leur 
faire regarder ces carafteres avec refpeêt, & comme 
des chofes propres à embélir les monumens publics 
où l’on continua de les employer ; peut-être même 
les prêtres Égyptiens voyoient-ils avec plaifir que 
peu à peu ils le trouvoient feuls avoir la clef d’une 
écriture qui confervoir les fecrets de la religion . 
Voilà ce qui a donné lieu à l’erreur de ceux qui 
fe font imaginés que les hiéroglyphes renfermoient 
les plus grands mylleres . 

On voit par ces détails , comment il eft arivé 
que ce qui devoit fon origine à la néceffité , r 
été dans la fuite du temps , employé au fecret , 
enfin cultivé pour l’ornement. Mais, par un effet 
de la vicillitude continuele des chofes , ces mêmes 
figures qui avoient d’abord été inventées pour la 
clarté , puis converties en mylleres , ont repris à 
la longue leur premier ufage . Dans les iîecles 
floriffans de la Grece 8c de Rome , elles étoient 
employées fur les monumens 8c fur les médailles, 
comme le moyen le plus propre à faire connoître 
la penféc ; de forte que le même fymboïe 
ui cachoît en Égypte une fageffe profonde , 
toit entendu par le fimple peuple en Grèce & à 
Rome . 

Tandis qui ces deux nations favantes déchi- 
froient ces fymboles à merveille , le peuple d’É- 
gypte en oublioit la fignification ; 8c les trouvant 
confacrés dans les monumens publics , dans les 
lieux des affemblécs de religion 8c dans le céré- 
monial des fêtes qui ne changeoient point , il 
s’arrêta liupidement aux figures qu’il avoit l'ous 
les ieux . N'allant pas plus loin que la figure 
fymbolique, il en manqua le fens 5c la fignifica- 
tiob . Il prit cet homme habillé en roi , pour un 
homme qui gouvernoir le ciel ou régnoit dans le 
foleil ; 8c les animaux figuratifs , pour des ani- 
maux réels . Voilà en partie l’origine de l’idola- 
trie , des erreurs , & des fupcrltitions des Égy- 
ptiens , qui fe tranfmirent à tous les peuples de 
la terre. 

Au relie , le langage a fuivi les mêmes révolu- 
tions 8c le même Tort que l'écriture . Le premier 
expédient qui a été imaginé pour communiquer 
les penfées dans la converfation , cet éfort greffier 
dû à la néceflité , eft venu , de même que les 
premiers hiéroglyphes , à fe changer en myieres 
par des figures & des métaphores qui fervirent en- 
fuite à l’ornement du difeours , « qui ont fini 
par l’élever jufqu’à l'art de l’éloquence 8c de la 
perfuafion . 

Les hiéregtiphes d’Egypte étoient un fimple ra- 
fiaement d’une écriture plue anciens , qui reffem- 
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bloit à l'écriture grèffiere en peinture des Mexi- 
cains , en ajoutant feulement des marques carac- 
térifliques aux images. L'icriture Cbinoift a fait un 
pas de plus ; elle a rejeté les images , & n’a 
confervé que les marques abrégées quelle a mul- 
tipliées jufqu’à un nombre prodigieux . Chaque 
idée a fa marque diffinfle dans cette écriture ; ce 
qui fait que , fetr.blable au caractère uniyerfcl de 
récriture en peinture , elle continue aujourd'hui 
d’étre commune à différentes nations voifines de 
la Chine , quoiqu’elles parlent des langues diffé- 
rentes . . 

En effet , les caractères de la Cochinclune , du 
Tongking & du Japon , de l’aveu du P. Duhalde, 
font les memes que ceux de la Chine , 8c ligni- 
fient les mêmes chofes , fans toutefois que ces 
peuples en parlant s’expriment de la même forte. 
Ainft, quoique les langues de ces pays -là foient 
très-différentes, & quelles habitant ne puilfentpas 
s’entendre les uns les autres en parlant , ils s’en- 
tendent fort bien en écrivant, 3c tous leurs livres 
font communs comme font nos chifrcs d’arithmé- 
tique ; plufieurs nations s’en fervent & leur don- 
nent différent noms,- mais ils lignifient par-tout la 
même chôfe. 

L’on compte jufqu’à quatre-vingt mille de ces 
carafleres . 

Quelque déguifés que foient aujourd'hui ces ca- 
raôeres , M. Warburthon croit qu’ils confervent 
encore des traits qui montrent qu’ils tirent leur 
origine de la peinture 8c des images , c'eff -à-dire , 
delà repréfentation naturele des chofes pour celles 
qui ont une forme ; îc qu’à l’égard des chofes qui 
c’en ont point, les marques deilinées à les faire 
connoître , ont été plus ou moins fymboliques 8c 
plus ou moins arbitraires . 

M. Freret , au contraire , foutient que cet ori- 
gine efi impoffible à jullifier, 8c que les carafleres 
chinois n'ont jamais eu qu’un raport d’inftitution 
avec les chofes qu'ils figmfient . 

Sans entrer dans cette difeuffion , il paroît prou- 
vé, par le témoignage des PP. Martini, Magail- 
Ians , Gaubil , Semcdo , 8c de M. Fourmont , que 
les Chinois fe font fervi des images pout les chofes 

Î jue la peinture peut mettre fous les ieux ; 8c des 
ymboles , pour repréfenter par allégorie ou par 
aüufion les chofes qui ne le peuvent être par elles- 
mcmet . 

Ainfi , fuivant les auteurs que nous venons de 
nommer, les Chinois ont eu des carafleres repré- 
fentatifs des chofes pour celles qui ont une forme, 
& des lignes arbitraires pour celles qui n’en ont 
point . Cette idée ne feroit-elle quune conjec- 
ture ? 

On pouroit peut-être, en distinguant les temps, 
concilier les deux opinions différentes au fujet des 
carafleres chinois . Celle qui veut qu’ils aient été 
originairement des repréfentations grôllieres des 
chofes, fe renfermetoit dans les charafleres inven- 
tés pat Tfang-Klé, & dans ceux qui peuvent avoir 
de l’analogie avec les chofes qui ont une forme 
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Sc ia tradition des critiques chinois , citée par M. 
Freret , qui regarde les carafleres comme des figoes 
arbitraires dans leur origine , remonterait jufqu aux 
carafleres inventés par Thoït. 

Quoi qu’il en foit, s’il eff vrai que les carafleres 
chinois aient effuyé mille variations , comme on 
n'en peut douter, il n’eil pas poifible de reconoître 
comment ils provienent d’une écriture qui n’a été 
qu’une fitnple peinture; mais il n’en eff pas moins 
vrai-fembtable que l’écriture des Chinois a du com- 
mencer comme celle des Égyptiens. Article de M. 
le Cbevelier de J encourt . 

Hijlcire de récriture. 

11 n’eff pas étonant qu’on n’ait point d’hiftoire 
anciene profane au delà d’environ trots mille 
années. Les révolutions de ce globe , 8c fur-tout 
ia longue & univerfele ignorance de l’art de l’écri- 
ture , qui tranfmet les faits, en font caufe. 11 y 
a encore plufieurs peuples qui n’en ont aucun 
ulage. Cet art ne fut commun que chez un três- 
petit nombre de nations policées , 8c encore étoit-i! 
en tTês-peu de mains . Rien de plus rare chez les 
François 8c chez les Germains que de favoir écrire 
jufqu aux treizième 8c quatorzième fiedes ; prefque 
tous les afles n’étoient atteffés que par rémoins. 
Ce ne fut en France que fous Charles VU, en 
>454 > qu’on rédigea par écrit les coutumes des 
provinces . L’art d’écrire éroit encore plus rare 
chez les Efpagnols ; de là vient que leur hiftoire 
eff fi fcche 8c fi incertaine jafqu’au temps de 
Ferdinand 8c Ifabelle. 

On voit par-là combien le très-petit nombre 
d’hommes qui favoient écrire pouvoïenr en impofer. 

11 y a des nations qui ont fubjugué une partie 
de la terre fans avoir image des carafleres. Nous 
lavons que Gengis-Kan conquit une partie d’Afie 
au commencement du treizième fiecle ; mais ce 
n'efl ni par lai , ni par les jTartares que nous ie 
favons . Leur hiftoire écrite par les Chinois 8c 
traduite par le Pere Gaubii , dit que ces Tartares 
n’avoient point l’art d’écrire. 

il ne dut pas être moins inconnu an Scythe 
Ogus Kan , nommé Madies par les Petfans 8c par 
les Grecs qui conquit une partie de l’Europe 8c de 
i’Afic fi long-temps avant le régné de Cyrus. 

Il eff prelque sur qu’alors, fur cent nations, il 
y en avoir à peine deux qui ufaffent de carafleres. 

Cependant l'écriture étoit une invention trop 
heureufe , dit M. Paillaffon , pout n’étre pas 
regardée dans fon commencement avec la plus 
grande furprife . Tous 1rs peuples qui en ont 
fucceffivement eu la connoiffance , n’ont pu s’empê- 
cher de l’admirer , 8c ont fenti que de cet art 
fimplc en lui-même, les hommes retireraient tou- 
jours de grands avantages . Jaloux d'en paraître 
les inventeurs , les Égyptiens 8c les Phéniciens s’en 
font long-temps difputé la gloire ; ce qui met 
encore aujourd'hui en quefficm , à laquelle de ces 
deux nations on doit véritablement l'attribuer. 
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L’Europe ignora les cara&eres de lVeriture , 
jufque vers l'an du monde id 2 o , que Cadmus 
paffant de Phénicie en Grèce, pour faire la con- 
quête de la Béotie , en donna la connoilTance aux 
Grecs ; & , deux cenrs après , les Latins la reçurent 
d’Evandre , à qui Latinus leur roi donna pour 
récompenfe une grande étendue de terre , qu’il 
partagea avec les Arcadiens qui l’avoient acompa- 
gné. 

L’écriture étoit devenue trop utile à routes les 
nations policées, pour éprouver le fonde plufieurs 
autres découverte, qui fe font entièrement perdues. 

Depuis fa nailfance jufqu’au temps d’Augulle , 
il parole qu’elle a tait l’érude de plufieurs favans, 
qui, par les correflions qu’ils y ont faites, l’ont 
portée à ce degré de perfeêlion oh on la voit fous 
cet empereur . On ne peut difeonvenir que l’écriture 
n’ait dégénéré par la fuite de la beauté de fa for- 
mation , de qu'elle ne foit retombée dans la grôffiére- 
té de fon origine , lorfque les barbares répandus 
dans toute l'Europe comme un torrent , vinrent 
fondre fur l’empire Romain, de portèrent aux arts 
les coups les plus terribles . Mais , toute défeflueufe 
quelle étoit , on la recherchoit , de ceux qui la 
poffédoient étoient regardés comme des favans du 
premier ordre . 

À la renailTance des fciences & des arts , l’écri- 
ture fut, pour ainfi dire , la première h laquelle 
on s'appliqua le plus , comme h un art utile , & 
qui conduifuit à l'intelligence des autres. Comme 
on lit un principe de le rendre Ample, on retrancha 
peu à peu les traits inutiles qui l'embaralTo ient ' ; 
& , en fuivant toujours cette méthode , on elt enfin 
parvenu k lui donner cette forme gracieufe dont 
le travail n’ell point difficile. 

N’efl-il pas fingulier que l’écriture, fi néceffaire 
à l’homme dans tous les états , qu’il ne peut 
l’ignorer fans s’avilir aux ieux des autres , à qui 
nous femmes redevables de tant de connoiffances 
qui ont formé notre efprit de policé nos moeurs ; 
n’efl-il pas , dis-je , fingulier qu’un art d’une fi 
grande confcquence, foit regardé aujourd’hui avec 
autant d’indifférence , qu’il étoit recherché avec 
ardeur quand il n’étoit qu a peine dégrofiî , & privé 
des grâces que le bon goût lui a fait acquérir? 

Lhilloire nous fournit cent exemples du cas que 
les empereurs & les rois faifoient de cet art, & 
de la proteflion qu’ils leur acordoient . Entre 
autres, Suétone nous apprend dans la vie d’Augulle, 
que cet empereur enfeigooir à écrire à fes petits- 
fils. Cunfiantin le Grand chérilfoir la belle écriture, 
au point qu'il recomanda à Eufebe de Palelline, 
„ que les livres ne fulfent écrits que par d’excel- 
,, lens ouvriers, comme ils ne dévoient êtrecompo- 
„ fés que par de bons auteurs „. ( Pierre Melfie 
en les leçons , liv. III , cb. t ) . 

Charlemagne s’exerçoit à former le grand carac- 
tère romain . ( Hijl. lin. île la France . ) 

Selon la nouveie diplomatique , Charles V & 
Charles VII , rois de France , écrivoient avec 
élégance, & mieux qu’aucun maître de leurs temps. 
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Nous avons eu deux miniftres célébrés par leur 
mérite, MM. Colbert & Defmarets , qui écrivoient 
avec !a plus grande propreté. Le premier fur-tout 
aimoit & fe connoilfoit à cet art . il fuffifoit de 
lui prefenter des pièces éiégament écrites , pour 
obtenir des emplois. 

Avantages de la benne Écriture. 

Sous Louis XIV, il y avoir â Poiffy un maître 
écrivain nommé Cobaille, qui avoir l’art de tracer 
avec exaflitude tous les caractères . Sa réputation 
parvint jtifqu’à Colbert , qui , palTant par cetre 
petite ville, voulut voir fi cet homme avoir autant 
de talens qu’on loi en donnoit . Il entra dans fa 
mail’on, vit fes ouvrages, & converfa longs-temps 
de familièrement avec lui. 

Satisfait des talens & du mérite de cet artille , 
il le tira de l’étar pénible d’enfeigner , pour le 
placer avanrageufement . 

Sa famille jouit encore aujourd'hui , dit M. 
d’Autrepe , dans fon éloge de Colbert , du fruit 
de fon adreffe & de fon intelligence . 

Ajoutons que l’art d’écrire étoit autrefois plus 
efiimé. 

Roterdam , en un certain temps de l’année, 
décernoit une plume d’or au maître écrivain qui 
excelloit dans fon art. 

Ce fiede, continue M. PaillalTon , oh les belles 
mains étoient récompenfées , a difparu trop tôt ; 
celui auquel nous vivons , n 'offre que rarement à 
la plume de fi heureux avantages . 

Un trait arivé prefque de nos jours h Rome , 8c 
atteflé par M. l’Abbé Molardini , fccrétaire du faim 
office de propagande fide , fera connoître que 
l’écriture trouve encore des admirateurs , & qu’elle 
peut conduire aux dignités les plus éminentes. Il 
a afiTuré qu’un cardinal, delà création de Clément 
XII , dut en partie fon élévation à l'adrcfTe qu’il 
avoit de bien écrire. Ce fait, tout véritable qu’il 
ell , paraîtra extraordinaire , de même douteux â 
beaucoup de perfones ; mais les Italiens penfent 
autrement que nous fur l’écriture. Un habile écri- 
vain parmi eux , ell autant efiimé qu’un fameux 
peintre ; il ell décoré du titre de virtuofe , & l’art 
jouit de la prérogative dette libre. 

S’il efl indifpenfable de favoir écrire avec art 
& avec méthode , il efl auffi honteux de ne le 
pas favoir ou de ie favoir mal . Sans entrer ici 
dans les détails , & faire fentir les malheurs que 
cette ignorance occafione , je ne m’arrêterai qu’à 
quelques faits. 

Quintilien, htjlit. orat. liv. I, cbap.i, fe plaint 
que de fon temps on négligcoit cet art , non pas 
jufqu'à dédaigner d’apprendre à écrire , mais iufqu’i 
ne point fe foucier de le faire avec élégance & 
promptitude. 

L’empereur Carin efl blâmé par Vopifque, d’avoir 
porté le dégoût de l’écriture , iufqu’à fe décharger 
fur un fecrétaire , du foin de coqtre-faire fa figna- 
(ure. 
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Égnate, liv.I, raporte que l’empereur Licîoius 
fut méprifé parce qu il ignoroit les lettres, & qu’il 
ne pouvoit placer fon nom au bas de fcs ordo- 
nances. 

J’ai appris d'un homme très-connu par de favans 
ouvrages , & dont je tairai le nom , un trait fingulier 
de M. le maréchal de Villars . Dans une de les 
campagnes , ce héros conçut un projet qu’il écrivit 
de fa main . Voulant renvoyer à la cour , il 
chargea un fecrétaire de le tranfcrire ; mais il étoit 
fi mal écrit, que ce fecrétaire ne put le déchifrer, 
& eut recours dans cet embaras au maréchal , 
qui , ne pouvant lui-même lire ce que fa main 
avoit tracé , dit : „ que l'on avoit tort de faire 
„ négliger l'écriture aux jeunes feigneurs, laquelle 
„ étoit fi néceflaire à un homme de guerre qui en 
„ avoit befoin pour le fecret , & pour que fes 
„ ordres étant bien lus , pullent être exécutés 
„ ponêluélement „ . Ce trait prouve bien la né- 
ceflité de favoir écrire proprement . L’écriture ell 
une reffource toujours avantageufe , & l’on peut 
dire qu’elle fait fortir fouvenr un homme de la 
fphere commune , pour l’élever par degrc à un 
état plus heureux , oïl fouvent il n’ariveroit pas, 
s’il ne pofledoit point ce talent . 

Un jeune gentilhomme étant à l’armée, follici- 
toit à la cour une place très-avantageufe dans une 
ville frontière. Il étoit fur le point de l'obtenir, 
lorfqu’il envoya au minifire un mémoire , qui , 
étant mal écrit & mal conçu , fit voir une 
ignorance qui n’eil pas pardonable dans un 
homme de condition , & que le polie qu’il dé- 
lirait ne fupportoit point ; auflî n’en fut -il pas 
pourvu ■ 

On voit par ect exemple , que l’art d’écrire ell 
auffi néceflaire aux grands qu’aux petits. Un roi, 
un prince, un miniflre, un magitlrat, un officier, 
peuvent fe difpenfer de favoir peindre , jouer d’un 
inflrument ; mais ils ne peuvent allez ignorer 
l’écriture , pour ne la pas former au moins dans 
un goût fimple & facile à lire. Ce n’eft pas, me 
dira-t-on, qu’on refùfe de leur donner des maîtres 
dans leur bas âge , il ell vrai ; mais a-t-on fait 
un bon choix î 11 arive tous les jours que des 
gens inconnus & d’une foiblc capacité, font admis 
pour inflruire d’un art dont ils n’ont eux-mêmes 
qu’une légère teinture , & fur-tout de celui d'écrire, 

ui a le caraétere unique d’être utile jufqu’au 

ernier inflant de la vie . Dans tel genre de talens 
que ce foit , un bon maître doit être recherché, 
confidéré & récompenfé . 

Par fon habileté & fon expérience, on apprend 
dans le beau, dans le naturel , & d’une maniéré 
qui ne fe corrompt point & qui fe foutient tou- 
jours , parce que fon enfeignement efl établi fur 
des principes certains & vrais . Je ne puis mieux 
donner pour imitation que ce qui a été obfervé aux 
éducations de deux princes vivant pour le bonheur 
des hommes : ce font M. le duc d’Orléans & M. le 
prince de Condé ; tous deux écrivent avec goût & 
îvec grâce y tous deux dm appris de maîtres titrés. 


E C R 

écrivains habiles, & qui avoient donné des preurei 
de leur fupériorité. 

Ce qui s’cll exécuté dans l’établ élément de l’é- 
cole royale militaire , alfure encore mon fenti- 
mem . On a fait choix pour l'écriture de maîtres 
connus , approuvés , & connoifTant à fond leur 
art , ce qui prouve que M. Paris Duvemey , à 
qui rien n'échapoit , le regardoit comme une des 
parties effcmieles de l’éducation de la jeune no- 
ble* qu’on y éleve. On peut dire à fa louange, 
que tous les talens étoient bien reçus chez lui , 
fie que l’écriture y tenoit une place honorable. 

Je me fuis un peu étendu fur l’art d’écrire , 
parce que j’ai cru qu'il étoit néceflaire de faire 
lcntir combien on avoit tort de le négliger . Une 
fois perfuadé de cette vérité , on doit encore être 
certain que l'écriture ne s’apprend que par des 
principes. Perfone , je crois , ne met en doute , 

Î ju’ii n’ell point d’art qui n’en foit poorvu , & il 
eroit abfurde de foutenir que l'écriture en ell 
exempte. Si elle étoit naturcie à l’homme, c’eft- 
à-dire , v qu’il pût écrire avec grâce & proprement 
dès qu’il en aurait la volonté, & fans l’avoir ap- 
prife , alors je conviendrais que cet art ferait le 
fcul qui ne fût pas fondé fur les réglés : mais on 
fait que les arts ne s’apprenent point fans le fecours 
des maîtres , & fans les principes . Comme il faut 
tous ces fecours , moins , â la vérité , pour des 
feigneurs , qui n’ont befoin que d'une écriture 
fimple & régulière, Sc plus pour ceux qui veulent 
aprofondir 1 art , il efl clair que dans l’on & 
l’autre cas, on doit être enfeigné par de bons 
maîtres & par les principes ; mais il ne faue pas 
ue ces principes foient confus & multipliés y ils 
oivent être au contraire fimplcs , naturels , & 
démontrés fi fcnfiblement , qu’on puifle foi-même 
connoître les défauts de fon caraélere , lorfqu’il 
n’efl pas tracé dans la forme que le maître a 
peinte à l’imagination . Tour les artt , dit avec 
raifon M. de Voltaire , font accdblès par un 
nombre prodigieux de réglés , dont la plupart font 
inutiles ou fauflet . En effet , la multiplicité des 
réglés , & l’ohfcurité dont l’artifte cnvelope fes 
démonflrations , rebutent fouvent l’élcve , qui ne 
peut les éclaircir par fon peu d’intelligence ou de 
volonté . 

Je n’irai pas plus loin fur la néceflké des prin- 
cipes dans les arts. 

Origise des Écritures qui font en ufage en 
France , & de leurs caratiercs dijttniitfs , 

M. l’aillalïon après le préambule qu’on vient 
de lire , palfe à l’origine des écritures qui font eti 
ufage en France , & a leurs caraêleres diflinêlifs . 

Trois écritures, dit-il , font en ufage : la fran- 
ftifi ou la ronde y Vitalienc ou la bâtarde y la 
coulü ou de permiffion. 
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Écriture Françoife eu Rende. 

La rende tire fon origine des caraderes gothiques 
modernes , qui prirent naiffance dans le dou- 
ïieme fiecle. On l’appele françoife, parce qu’elle 
eff la feule écriture qui ell particuliérement af- 
feftée à cette nation , fi connue pour la perfection 
qu'elle communique aux arts. Voilà pour fa naif- 
fance ; voyons fon cara&ere propre . 

La ronde cfl une écriture pleine , frapante & 
majeflueufe . La difformité la déguife entièrement; 
elle veut une compofttion abondante ; ce n’eff pas 
qu’elle ne Hâte dans la (implicite , mais quand 
elle produit des effets mâles & recherchés, 8c qu’il 
y a une union intime enrr’eux , elle acquiert 
beaucoup plus de valeur . Elle exige la perfeâion 
dans fa forme , la juileffe dans fes majeures , le 
goût 8c la reClitude dans le choix 8c i'arangement 
de fes caraCleres , la délicatelfe dans le toucher, & 
la grâce dans l’enfemble. Elle admerles pâlies 8c 
autres mouvemens tantôt (impies 8c tantôt com- 
pliqués , mais elle les veut conçus avec jugement , 
exécutés avec une vive modération , & proportio- 
ncs à fa grandeur . Elle demande encore dans l’ac- 
ceffoire , qui font les cadeaux 8c les lettres capi- 
tales, de la variété, de la hardielfe 8c du piquant. 
Cette écriture elt la plus convenable à la langue 
françoife , qui eft féconde en parties courbes . 

L'It aliéné eu la Bâtarde. 

L 'italiene ou la bâtarde tire fon origine des ca- 
ractères des anciens Romains . Elle a le furnom 
de bâtarde , lequel vient , fuivant les uns , de 
ce qu’elle n’elt point en France l’écriture natio- 
nale ; Ce, fuivant les autres, de fa pente de droite 
à gauche . Cette pente n’a commencé à paroitre 
dans cette écriture, qu’après les ravages que firent 
en Italie les Goths ou les Lombards. 

L’effentiel de cette écriture confitle dans la fim- 
plicité&la précifion ; elle ne veut que peu d'ome- 
mens dans fa compofition , encore les exige-t- 
elle naturels Sc de facile imitation ; elle rejete 
tout ce qui fent l’extraordinaire & le furprenant; 
elle a dans fon caradere bien des difficultés à raf- 
fembler , pour la peindre dans fa perfection ; il 
lui faur - néceffairemenr , pour dater les ieux , 
une pofition de plume foutenue , une pente jufte , 
des majeures (impies de correctes , des liaifons dé- 
licatesse la légèreté* dans les rondeurs, du tendre 
& du moéleux dans le toucher . Son acccffoirc a 
pour fondement le rare 8c le (impie . 

Rien de mieux que les carafteres de cette écri- 
ture , pour exécuter la langue latine , qui e(t ex- 
trêmement abondante en parties droites ou jam- 
bages. 

La C culte . 

La coulée ou l’écriture de permijficn , dérive 
également des deux écritures dont je viens de 
Arts & Métiers. Tome II. 
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parler . On l’appele de permijjion , parce que 
chacun , en l’écrivant , y ajoute beaucoup de Ion 
imagination . L’origine de cette écriture e(t du 
commencement de ce fiecle. 

Cette écrirure , la plus ufitée de toutes , dent 
comme le milieu entre les deux autres. Elle n’a 
ni la force , ni la magnificence de la première , 
ni la fimplicité de la léconde ; elle approche de 
toutes les deux , mais fans leur reffembler ; elle 
reçoit dans fa compofition , toutes fortes de mouve- 
mens 8c de variétés ; fon effence eft de paroitre 
plus prompte & plus animée que les autres écri- 
tures ; elle demande dans fon exécution , de la 
facilité ; dans Ion expédition , de la vitefle ; dans 
fa pente , de la régularité ; dans fes liaifons , de 
la finefle ; dans fes majeures , du feu 8c des prin- 
cipes ; & dans fon toucher , un frapant qui donne 
du relief avec de la douceur. Son accelluirc ne 
doit être ni trop chargé, ni trop uni. Cette écri- 
ture, fi ordinaire à tous les états, n’eff nullement 
propre à écrire le latin . 

C otarorrrms bê diffIrkstes Erfctttr. 

Les trois principales drogues qui fervent à la 
compofition des encres , font la noix de galle, la 
couperole verte 8c la gomme arabique. 

La noix de galle eff bonne , lorfqu’elle eff 
menue , très-velue , ferme ou bien pleine en 
dedans , 8c qu’elle n’eff point poudreufe. 

La bonne couperofe fe conno’t , quand elle eff 
de couleur céleffe , tant dans l'intérieur que dans 
l’extérieur . 

La gomme arabique eff bonne , lorfqu’elle eff 
claire , 8c quelle fe brife facilement. 

L’encre doit fa couleur noire , qui fe détache fi 
bien fur le papier blanc , à la matière ferrugi- 
neufe de la couperofe , qui fe trouve féparée de 
fon acide par la noix de galle; matière végétale, 
dont la propriété eff de faire paroitre le fer fous 
la couleur noire , en lui fourniffant un phlogif- 
tiquo huileux. 

On s'affine , par une expérience fort curieufe , 
que l'encre ne doit fa couleur noire qu’au fer : 
pour cet effet , on verfe de l’acide nitreux dans 
de l’encre ; à l’inffant elle devient blanche , tranf- 
parente , parce que cet acide diffout le fer . De 
i’arangement different des parties , réfulte la tranf- 
parence de la ligueur . Si on verfe enfuite dans 
i’encre de l'alkali , l'acide fe joint à l’alkali , 
quite le fer , qui alors fait reparoître l'encre 
dans fa couleur noire. 

Encre ordinaire. 

Dans la difficulté où on eff quelquefois, fur-tout 
en campagne , d'avoir de bonne encre , on trouve- 
ra ici un procédé , au moyen duquel on peut 1e 
procurer foi-meme une encre excellente. 

On prend une livre de noix de galle ,fix onces 
de couperofe verte ; de gomme arabique , fix 
Ggg 
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onces ; de bicre ou d eau commune , quatre 
pintes : on concafle la noix de galle dans un 
mortier ; on la fait infufer pendant vingt-quatre 
heures fans bouillir ; on y ajoute en même temps 
la gomme concaftêe qui s'y diiïour ; enfin on y 
met la couperofe verte ou le vert vitriol réduit en 
poudre ; la liqueur k l’inftant devient noire : on 
paiïe ce mélange par un tamis de crin , fur lequel 
relie la matière concafTée de la noix de galle , & 
on obtient une encre très-bonne. 

Encre à l'ufagt des Maîtres Écrivains • 

Il faut prendre quatre onces de noix de galle , 
les plus noires , épineufes & non trouées , & les 
concafTer feulement ; un morceau de bois d’Inde, 
gr5s comme une moyene plume , & long comme 
le petit doigt, que l’on réduit en petits morceaux; 
un morceau d'écorce de figuier , de la grôffeur de 
quatre doigts : on mettra ces trois chofes dans un 
coquemar de terre neuf , avec deux pintes d’eau 
du ciel ou de rîviere , mefure de Paris : on fera 
bouillir le tout jufau'à diminution de moitié , en 
obfervant que la liqueur ne fe répande pas en 
bouillant * 

Enfuite on prendra quatre onces de vitriol ro- 
main , que l'on fera calciner , & une demi-livre 
ou plus de gomme arabique . On mettra le vitriol 
calciné dans un linge , oc on l'atachera en mode 
de poupée . On mettra la gomme dans un plat de 
terre neuf. On pofera dans le même plat la pou- 
pée _ où fera le vitriol ; puis , quand l’eau fera 
diminuée , comme on vient de l’expliquer , on 
mettra un linge blanc fur le plat dans lequel fera 
la gomme & la poupée de vitriol, & l’on palfera 
l’encre toute bouillante par ce linge, laquelle tombe- 
ra dans le plat qui fera pour cet effet fur un 
réchaud de. feu : prenez garde pourtant quelle ne 
boutiile pas dans ce plat , car alors l’encre ne 
vaudrait rien . On remuera l’encre en cet état avec 
un bâton de figuier , allez gros pour empêcher la 
gomme de s’atacher au fond du plat , & cela de 
temps en temps . On preffera la poupée de vitriol 
avec le bâton , & on eflfaiera cette encre de mo- 
ment en moment , pour lui donner le degré de 
noir qu’on voudra , & jufqu’à ce que la gomme 
foit fondue. 

On peut recomencer une féconde fois fur les 
mêmes drogues , en y ajoutant pareille quantité 
d’eau, de bois d'Inde & d’écorce de figuier: la fé- 
condé fe trouve quelquefois la meilleure. 

Cette encre , qui efl très - belle , donne â 
l’écriture beaucoup de brillant & de délicateffe. 

Autrt . Prenez une once de gomme arabique 
bien concafTée ; deux onces de noix de galle triée, 
& suffi bien concafTée ; trois ou quatre petits mor- 
ceaux de bois d’Inde, & grôs comme une noix de 
fucre candi . 

II faut , dans un pot de terre. vcrnifTée, conte- 
nant cinq demi-fetiers , faire infufer, dans une 
pinte de bière rouge ou blanche , tes quatre 
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drogues ci-defTus , pendant trois quarts d’heure , 
auprès d’un feu bien chaud , fans bouillir ; en- 
fuite on y mettra une demi -once de couperofe 
verte , que l’on laifTcra encore au feu pendant 
une demi -heure , toujours fans bouillir . Lorfque 
l’encre cil faite , il faut la paffer , & la mettre 
â la cave pour la mieux conferver . Cette encre 
efl très-belle & très-luifante . 

Voici deux autres recettes pour faire de l’encre, 
indiquées par Lémery & Geoffroi . 

Prenez , dit Lémery , eau de pluie , fix livres ; 
noix de galle concafTées , feize onces ; faites - les 
bouillir à petit feu dans cette eau jufqu’l réduction 
des deux tiers ; ce qui formera une forte décoâion 
jaunâtre , dans laquelle les noix de galle ne furnage- 
ront plus ; jetez-y gomme arabique pulvérisée , 
deux onces , que vous aurez fait dilîoudre aupa- 
ravant dans du vinaigre en quantité fuffifante ; 
mettez enfuite dans la décoâion , couperofe ou 
vitriol romain , huit onces ; donnez encore à votre 
décoâion , devenue noire , quelques légers bouil- 
lons , laiffez-Ia repofer ; enfin verfez-la doucement 
& par inclinaifon dans un autre vaiffeau pour votre 
ufage . 

Autre . Prenez , dit Geoffroi , eau de riviere , 
quatre livres ; vin blanc, deux livres ;noix de galle 
d’Alcp pilées, fix onces: macérez pendant vingt- 
quatre heures , en remuant de temps en temps votre 
infufion ; faites-la bouillir enfuite pendant une demi- 
heure, en l’écumant avec une petit bâton fourchu , 
élargi par le bas , retirez le vaifîeau du feu ; ajoutez 
â votre décoâion gomme arabique, deux onces ; 
vitriol romain , huit onces ; alun de roche , trois 
onces ; digérez de nouveau pendant vingt-quatre 
heures ; donnez-y maintenant quelques bouillons ; 
enfin paffez la décoâion refroidie , au travers d’un 
linge . 

Encre perp/tuelc & indéUùile . 

Voici deux procédés qui ont paru les meilleurs 
pour faire une encre qui réfifle à l’effet du temps. 

11 faut mettre dans un flacon d'environ trois 
chopines , pour compofer un vide fuffifant qui lailTc 
â la liqueur la liberté du mouvement , 

t°. Une pinte de bon vin blanc ; 

a®. Une demi-livre de bonne noix de galle con- 
cafsé ; 

5 °. Quatre onces de couperofe bien calcinée & 
réduite en poudre ; ’ 

4 °. Une demi-once de gomme arabique . 

Vous mettrez fur le champ un bouchon de liège 
au bocal , fie vous l’agiterez pendant quelques mo- 
mens . Il faut réitérer la même chofe pendanr trois 
ou quatre iours, après quoi l’on peut fe fervir de 
l’encre. Elle efl pafTablc du foir au matin. 

Pour conferver long-temps ce fonds d’encre i 
Iorfqu’on en prend dans une petite fiole pour 
1* jarovifion d’un mois , par exemple , il faut 
avoir foin de remplacer autant de vin blanc , 
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& de l’incorporer , en agitant de nouveau la bou- 
teille. 

Quand , par la fuite , elle deviendra foible après 
chaque rempiiiTage , on l’expofcra d’abord une heure 
ou deux au foleil , & enfuite plus long-temps , à 
proportion du befoin . 

Lorfqu’enfin , après quelques années la vertu 
des drogues paraîtra épuisée , on celTera de rem- 
plir ; mais , fi elle le trouve alors manquer de 
force, on tiendra la bouteille débouchée pendant 
le temps nécedaire pour évaporer aile/ la liqueur, 
& donner au relie la confiüance de'fire'e . Le vin 

? ;u’on emploîra , doit être bien net , 8c fans aucun 
bupçon de graille ; plus il fera vif, plus il fera 
propre i la fermentation ; s’il étoit plat ou 
vert , on aurait befoin de foleil dès le commence- 
ment. 

Il efi important de bien choifirla noix de galle. 
La bonne ell noire, dure, pefante & luifante : il 
faut rejeter abfolument celle qui ell blanchâtre , 
molle 8c légère; elle ne vaut rien. 

L’inllrument le plus commode pour calciner la 
couperofe , ell la cuillère de potier d’dtain e’ell 
l’afaire d’un moment avec un feu fuffifament 
vif. 

Le fécond procédé confille à faire ce qu’on nomme 
encre double . 

On prend, pour cet effet, fix onces de bonnes 
noix de galle , des plus brunes; ajouter-y quatre 
à cinq onces de couperofe verte ; une once d’alun 
de roche ; une once de gomme d’Arabie ou du Sé- 
négal ; une demi-once de bois d’Inde fin, ou d’in- 
digo en petits pains, avec une once de fucre com- 
mun : faites bien écrafer le tout dans un mortier , 
le plus menu qu’il fera polfible , & verfei ces dro- 
gues enfemble dans une bouteille d’environ deux 
pintes & demie , melure de Paris ; verfex enfuite 
dans la même bouteille , deux pintes ou quatre 
livres d’eau froide de neige, ou, h fon defaut , 
d’eau de pluie ; boucher enfuite bien la bouteille , 
& remucx-la fept à huit fois chaque jour , pendant 
cinq à Gx jours ; vous aurez de la très -bonne 
encre , laquelle ne jaunira point : chaque fois 
qu’on en puife , il faut auparavant bien remuer la 
bouteille - 

Lot fque l’encte fera épuisée , il ne faut pas jeter 
le marc , mais y remettre par - deffus la même 
quantité des différentes drogues 8c eau que ci-dcdus : 
on aura de l’encre , dont l’écriture fera encore d’un 
plus beau noir que celle de la première ; mais cette 
encre ne devient très-noire que le lendemain qu’on 
a écrit. 

Encre grife. 

L’encre grife fe fait de la même maniéré Sc 
avec les mêmes drogues que l’encre noire , h l’ex- 
ception de la couperofe verte que l’on n’y met 
point. On ne doit la laiffer au feu qu’une bonne 
heure fans bouillir; on paffe cette liqueur, 8c on 
la met h la cave. 
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L’encre grife fe mêle dans le cornet avec l’encre 
noire ; on en met moitié de l’une & moitié de 
l’autre: fi l’encre cependant étoit trop foncée ou 
trop épaiffe , il faudrait augmenter la dofe de 
l’encre grife, pour la rendre plus légère £c plus 
coulante . 

Encrt pour le parchemin. 

Toutes fortes d’encres ne convienent point pour 
écrire fur ie parchemin ; la luifante devient jaQne ; 
la légère boit , & la trop gommée s’écaille : 
en voici une qui ell exempte des iuconvéniens . 

Prenez un quarteron & demi de noix de galle, 
de la plus noire , 8c un quarteron 8c demi de 
gomme arabique , demi-livre de couperofe de 
Hongrie, & faites piler le tout dans un mortier; 
puis vous mettrex le tout enfemble dans une crache 
de terre, avec trois pintes d’eau de pluie, ou de 
vin blanc , mefure de Paris . 11 faut avoir foin 
pendant trois ou quatre jours , de la remuer fouvent 
avec un petit bâton, fans la faire bouillir: elle 
fera bien blanche en écrivant , 8c d’un noir fuffi- 
fant vingt-quatre heures après. 

Encre en poudre. 

On a imaginé, pour la commodité de ceux que 
voyagent, fait à 1 armée, foit au delà des mers, 
l'encre en poudre , qui ne paraît être autre chofe 
que les matières qui entrent dans fa compofi- 
tion de l’encre ordinaire, mais concafsécs & pul- 
vérisées . 

Pour en faire ufage dans l’in liant , il ne s’agit 
que de délayer cette poudre dans de l’eau . 

Encre de communication . 

On appelé ainfi une encre qui fert pour les écri- 
tures que l’on veut faire graver : clic fe détache du 
papier , 8c fe fixe fur la cire blanche que le graveur 
a rnife fur la planche . 

Cette encre ell composée de poudre à canon à 
volonté , réduite en poudre très fine, avec une 
même quantité du plus beau noir d’imprefiloo ; à 
ces deux chofes , on ajoute un peu de vitriol ro- 
main : le tout fe met dans un petit vafe avec de 
l’eau; il faut avoir le foin, lorfqu’on fait ufage 
de cette liqueur , de remuer beaucoup à chaque 
lettre le vafe dans lequel elle fe trouve. Si cette 
encre devenoit trop épailfe , il faudrait y mettre 
de l’eau ; Sc fi au contraire elle étoit trop foible , 
on la (aiderait repofer , pour en ôter après un peu 
d’eau . 

Encre rouge. 

Il faut avoir quatre onces de bois de bréfii , 
un fou d’alun de Rome, un fou ou fix liards de 
gomme arabique , 8c deux fous de fucre candi : 
on fera d’abord bouillir les quatre onces de buis 
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de bréfil dans une pinte d’eau , pendant un bon 
quart d'heure ; puis on y ajoutera le relie des 
drogues que l’on laiffcra bouillir encore un quart 
d’heure . 

Cette encre fe conferve long-temps , & plus elle 
ell vieille, plus elle ell rouge. 

Encre blanche pour lcrire fur le papier noir . 

Il y a deux fortes d'encres blanches; la première 
confiltc à mettre dans l’eau gommée une fuffifante 
quantité de blanc de plomb pulvérisé, de manière 
ue la liqueur ne foit ni trop épaiffe , ni trop 
uide ; la fécondé ell plus composée, & elle vaut 
mieux : la voici . 

Prend coquilles d’œufs frais bien lavées & bien 
blanchies ; ôtez la petite peau qui ell en dedans 
de la coque, & broyez-les avec de l’eau claire fur 
un marbre bien nétoyé;mettcz-lcs infuite dans un 
vafe bien net , & laiffez-Ics repofer jufqu’à ce que 
la poudre foit defeendue au fond ; videz enfuite 
légèrement l’eau qui relie delTus , & faites sécher 
la poudre au foleil ; & lorfqu’elle fera bien feche , 
vous la ferrerez proprement . 

Quand vous en vaudrez, faire ufage , prenez de 
la gomme ammoniac , de celle qui ell en larmes 
& en morceaux ronds ou ovales , blancs dans leur 
intérieur , & jaunâtres au dehors , très-bien lavée 
üc émondée de la peau jaune qui la couvre ; met- 
tez-Ia enfuite détremper l’efpace d’une nuit dans 
du vinaigre dillillé, que vous trouverez le lende- 
main de la plus grande blancheur ; vous paie- 
rez le tout enfuite à travers un linge bien 
propre , & vous y mêlerez de la poudre de co- 
quilles d’œufr . 

Cette encre ell C blanche, qu’elle peut fe voir 
fur le papier. 

Irrut DI COULEURS. 

Rien de plus facile que de fe procurer des encres 
de toutes fortes de couleurs . On le peut faire 
avec de fortes décodions des diverfes fubllances 
colorantes que l’on emploie en teinture .-il ne s’agit 
que de la mêler avec un peu d’alun & de gomme 
arabique , qui leur fournit l’adhérence nécelfaire 
pour s’atacher fur le papier. 

Entre Heu* . 


Encre verte . 

Cette encre fefait avec delà graine de nerprun 
bouillie dans de l’eau , dans laquelle on fait dif- 
foudre un peu d’alun de roche . 

Encre de dhcerfes couleurs avec le jus 
de violete . 

Trempez un pinceau de poils de chameau dans 
quelque acide fort, comme l’efpritde vitriol; paf- 
lez-le fur une partie du papier, & quand il eiifec, 
écrivez dellus avec une plume trempée dans le jus 
de violete: l’écriture paroîtra auiTi-tôt d’une belle 
couleur rouge . 

Si vous écrivez lïmplement avec du jus de 
violcte , l’écriture fera d’un bleu tirant fur le 
violet . 

En frotant l’autre partie du papier avec un pin- 
ceau de cheveux , trempé dans quelque fel alka- 
lin.tel que le fel d’ahfinthe , dilfous dans de l'eau, 
en écrivant driïus quand il ell fcc , avec du jus do 
violete, vous aurez une écriture d’une belle couleur 
verte . 

En écrivant avec du jus de violete par-de/Tus 
une teinture d’acier , vous aurez une écriture 
noire . 

Ou fi vous écrivez avec du jus de violete , & 
que d’un côté de l'écriture , vous partiez de l’huile 
de vitriol , & de l’autre, de l’eiprir de corne de 
cerf ou du fel d’abfinthe diflbus dans de l’eau , 
vous aurez du rouge & du vert . 

En l’expofant au feu , vous aurez une écriture 
jaune . 

Si vous écrivez fur du papier avec quelque fuc 
acide ( le jus de limon ell aulfi propre pour cela que 
tout autre ), & qu’enfuite vous le laiflicz sécher, 
l’écriture reliera invifible , jufqu’à ce que vous 
l’approchiez du feu ; alors elle deviendra aulfi 
noire que de l’encre . Le jus d’oignon produit le 
même effet. 

Plus ces écritures vieilliffent , plus la couleur 
en ell belle ; de même aulfi , plus on a lai&é de 
temps l’efprit de vitriol , le fel d’abfinthe diffous , 
&c. fur le papier , avant d’écrire par-deffus , plus 
les couleurs font vives. 

Ecriture en or. 


On peut fe la procurer en délayant de l’indigo 
& du blanc de cérufe dans une eau gommée . 

Encre jaùne . 

Il fuffit de prendre du fafran , de la graine d’Avi- 
gnan ou de la gomme-gutte , toujours délayée dans 
une eau gommée. 


On prend du cryftal réduit en une poudre im- 
palpable ; délayez-le dans de l’eau de gomme ; 
formez avec ce mélange des lettres fur du 
parchemin ; prenez enfuite un petit morceau d’or 
bien pur , & frotez-en fortement à plufieurs fois 
l’écriture , après i’avoir fait bien sécher : l'or 
s’y atachera , & les caraêleres paraîtront fort 
brillans. 
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Autres . 

Il y a deux autres moyens pour écrire en lettres 
d’or. Voici le premier qui eil lîmple. 

Prenez vingt feuilles d’or & quatre goûtes de 
miel , & les mêlez enfemble ; puis metrez-les 
dans un cornet de terre ou de verre ; & quand 
vous voudrez vous en fervir , détrempez le tout 
avec de l’eau gommée. 

Le fécond , qui demande plus d'apprêt , eil 
précisément un mordant pour l’or & l’argent en 
relief fur le papier ou le parchemin . 

Prenez gomme arabique , de la plus blanche & 
de la plus nette que vous pourez trouver , & mife 
en poudre très-fine , une once . 

Du fucre candi bien choifi , une once , aufli 
réduit en poudre très-fine . 

Faites fondre votre fucre dans un poifTon de 
bonne eau-de-vie ou d’efprit de vin ; joignez-y en- 
fuite votre gomme bien pulvérisée , & l’y lailfez 
jufqu'à ce quelle foit bien fondue ; vous remuerez 
de temps en temps la bouteille ; enfuite vous y 
mettrez grôs comme une fève de bon miel de 
Narbone ; fi vous le trouvez trop coulant , vous 
y ajouterez grôs comme un pois de gomme- 
gutte . 

Si ce mordant efi defliné pour l’or , vous y 
mettrez du carmin , autant qu'il en faut pour 
faire un rouge un peu foncé . Si c’ell pour 
l’argent , vous y ajouterez de beau bleu de 
Fruiïe , tout ce qu’il y a de meilleur , & ce qu’il 
en faut. 

Ce mordant s’emploie avec une plume ou un 
pinceau , pour tous ouvrages en lettres , defleins , 
&c. & lorfqu’il a un certain degré de sécherelfe , 
il faut pofer votre or ou argent , qui doit être 
coupé de la grandeur néceilaire ; s'il arivoit qu’il 
fût un peu trop fcc , en happant ce mordant avec 
l’haleine , il remordroir. 

S’il s’épaiflit, il faut y mettre un peu d’eau-de- 
vie , & un peu de miel pour le faire couler ; & 
s’il ne mordoit point allez , il faudrait y ajouter 
un peu de gomme-gutte. 

Il ne faut employer que de l’or & de l’argent 
fin , que l’on coupe avec un couteau à l’or fur 
un couffin de cuir . Deux jours après on ôtera la 
fuperficie de l'or ou de l'argent , en paffant deflus 
un coton légèrement . Au bout de trente jours , 
l’on peut , en brunilïant avec une bonne dent de 
loup , donner le beau brillant b l’ouvrage . 

Moyen fhrire en lettres for de relief. 

Il n’y a perfone , dit M. Pingeron, qui ne foit 
frapé de l’éclat & du relief des lettres majufcules 
de la plupart des anciens manuferits . La vivacité 
des couleurs , & le beau poli de l’or , font délirer 
de connoître ces procédés , qu’on n’imite plus 
qu'imparfaitement . Cette confidération m’a engagé 
b faire des recherches dans les bibliothèques 
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étrangères, préfumant que j’y trouverais la recette 
de ces petits fecrets . Voici ce que j’en ai appris 
dans un ouvrage anglois , intitulé : Httud Maid to 
tire Arts . 

Prenez des blancs d’œufs , que vous battez 
jufqu’à ce qu'ils aient pris une confiilance pareille 
à celle de l’huile, mélez-y une quantité fuffifanre 
de vermillon , pour en compofer une efpece de 
pâte . C’ell avec cette matière que vous formerez 
vos lettres ou omemens en relief ; lorfque cette 
pâte commencera à sécher , humeflez-la avec un 
pinceau trempé dans une eau de gomme très- 
forte ; obfervez de ne pas vous écarter des bords 
de la lettre . Quand cette eau gommée fera 
prcfque feche , appliquez^ une feuille d’or que 
vous comprimerez légèrement avec du coton ou 
un morceau de drap . Ces lettres ou omemens 
étant bien fecs, vous les brunirez avec la dent de 
loup, pour leur donner un beau poli. Ce procédé 
fuffit lorfqu’on ne veut pas écrire avec beaucoup 
de relief . Dans le cas contraire , on réduit du 
cryllal de roche en poudre impalpable , dont on 
forme une pâte en la mêlant avec de l’eau de 
gomme . On s’en fert pour tracer les lettres , que 
l'on frote avec une piece d’or de ducat . On 
remarquera que ce mélange doit être bien fec 
avant d’y appliquer l’or , que l'on brunit enfuite 
avec la dent de loup. 

Si l’on veut un relief encore plus confidérablc , 
on découpe des lettres ou omemens dans du parche- 
min' d’une certaine épaiîTeur , que l’on humeéfe 
avec de l’huile. Cette découpure s’applique fur le 
vélin ou papier, & l’on en remplit la caviré avec 
la pâte que l’on vient de décrire . Il cil évident 
que ces lettres ou ornemens feront aulfi épais 
que le parchemin de la coupure . Tel ell à peu 
près le procédé dont fe fervoient les feribes des 
xtii* , xtv* & xv* liecles pour décorer leurs 
manuferits . 

On fait auflï un or liquide , dont on peut fe 
fervir comme de l’encre, & brunir enfuite. 

Ce fecrct étoir connu fous François I , comme on 
peut le voir par le portrait de ce prince fait en 
miniature par Nicoli Dellebbate , que l’on conferve 
dans le cabinet d’eltampes du roi. 

Les draperies y font rehaufsées d’or par des 
traits prefqu’imperceptibles qui n’ont pu être faits 
qu’avec un or très-liquide. 

Les Allemands font encore aujourd’hui de très- 
belles pièces d’écritures en lettres d’or , fur des 
fonds d’azur ou noir , ce qui produit un bel 
effet. 

Écriture fur verre. 

Faites enduire un verre avec des couleurs fon- 
dantes par un peintre fur verre . Quand il aura 
été ainli préparé , vous pourez écrire delïus avec 
une plume fine , comme vous feriez fur da 

f archemin ; mettez enfuite votre verre au feu, 
écriture y reliera pour toujours , fans que l’eau 
ni le feu puiffent y faire la moindre altération. 
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Écriture blanche au de coulent, & durable fut 
du verre. 

Prenez une drachme de blanc de cérufe que 
vous délayerez dans de l’eau claire , formez avec 
cette pâte de petites tabletes que vous ferez 
sécher au foleil ; mettez-les enfuite fur une pierre ; 
ajoutez de bonne huile de lin , & trois goûtes de 
vernis ; broyez le tout de maniéré que 1 on puiHe 
s’en fervir pour écrire ; formez des carafferes 
autour d’un verre ou d’un autre vaiffeau , rouges , 
bleus , ou de toute autre couleur . Cette écriture 
durcira avec le temps , au point que l’eau ne 
poura pas l’éfacer. 

Moyen de vivifier récriture ifaeie , lorfque cela efl 
encore pofjible . 

Prenez Hn demi -poiffon d’efprit de vin, cinq 
petites noix de galle ; concaiïez-Jes ; réduifez-les 
enfuite en poudre menue ; mettez cette poudre 
dans 1 ’efprit de vm . Prenez votre parchemin ou 
papier ; expofcz-lc deux minutes à la vapeur de 
l'efprit de vin échaufé . Ayez un petit pinceau ou 
du coton ; trempez-le dans le mélange de noix de 
galle & d’efprit devin, & paffcz-Ie fur l’écriture. 
L’écriture éfacée reparaîtra , s’il ell polfible qu’elle 
icparoifTe. 

On peut encore , fi l’on a de vieux papiers ou 
parchemins dont on ne puilfe pas lire l'écriture 
du tout ou fans beaucoup de peine , les tremper 
totalement dans l’eau où l’on aura fait diffoudre 
de la couperofe , & on les lailTera sécher ; la 
couperofe en fera reparaître l’écriture comme fi 
elle étoit nouvele. 

Il aviverait la même chofe fi on les trempoit 
dans de l’eau où l’on aurait fait infufer de la 
noix de galle . L’une & l’autre de ces drogues 
ont le meme effet pour faire reffortir l’écriture ; 
mais il faut bien le donner de garde de tremper 
le papier ou le parchemin dans l'une & l’autre 
enfemble ; car alors il deviendrait tout noir , & 
il ferait abfolument perdu , parce que c’ell le 
mélange des efprirs de ces deux matières qui fait 
la baie de l’encre à écrire , & qui en forme la 
couleur . 

L’eau fimple fait quelquefois paraître l’écriture 
allez pour la pouvoir lire . Mettez le parchemin , 
éfacé par le temps , dans un feau d'eau de puits 
fraîchement tirée ; au bout d’un infiant , retirez- 
le; mettez-le fous preffe entre deux papiers pour 
l’empêcher de fe racourcir en séchant ; lorfque le 
parchemin fera bien fcc , s’il n’eff pas encore 
bien lifible , rccomencez l’opération iufqu’à trois 
fois : l’encre revient dans fon premier état , le 
parchemin ne change point de couleur , & en 
acquiert une uniforme. 

On dit encore s’être frrvi avec fuccês , pour le 
même ufage, d’un oignon coupé par le milieu & 
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trempé dans le vinaigre ; on ne fait qu’en imbiber 
légèrement ce que l’on veut lire . 

Autre moyen de faire revivre l'Écriture. 

Un Bénédiêîin a imaginé une liqueur qui fait 
revivre les anciens manuferits , qui redone aux 
carafteres prefqu’entiérement éfacés leur forme , 
& les fait reparaître fous leur première fraîcheur. 
Cette liqueur ell des plus faciles h faire & à 
appliquer fur l’écriture . 

On choilit un pot qui puiffe tenir trois chopines 
d’eau ; on prend des oignons blancs , dont on 
enleve l’envelope la plus épaiffe ; on les coupe 
en morceaux minces ; on en remplit environ les 
trois quarts du pot , que l’on achève de remplit 
avec de l’eau ; on y met trois noix de galle con- 
cafsées ; on fait bouillir le tout pendant une heure 
& demie , & on y ajoute environ grôs comme 
une noifete d’alun de glace ; enfuite on paife le 
tout dans un linge , en exprimant fortement tout 
le fuc des oignons , & on réferve cette liqueur 
qui , lorfqu’elle ell froide , a le coup d’œil de 
forgeât . 

Lorfqu on veut en faire ufage , on la fait 
chaufer , & elle devient claire . On y trempe un 
linge ou un papier que l’on applique fur la 
feuille dont on veut faire revivre l’écriture ; on 
approche enfuite l’écriture du feu , pour que la 
liqueur pénètre mieux la première empreinte , & 
l’on a le plaifir de voir revivre les caraderes avec 
tout leur éclat. 

Si on a quelques mots d’éfacés, on fait chaufer 
un peu de liqueur dans une cuillère d’argent , & 
on l’applique de la maniéré qu’on vient d’ex- 
pliquer . 

Maniéré de faire difpatoUrt f Écriture fur le papier 
Cr te parchemin. 

Il faut prendre , dit - on , deux drachmes de 
chair de lièvre brûlée & pulvérisée , avec quatre 
drachmes de chaux vive auffi pulvérisée ; mêler 
le tout enfemble , le meure fur le papier ou 
parchemin , & l’y laiffer pendant un jour & une 
nuit ; toutes les lettres fe trouveront éfacées . 

Il y a lieu de croire que la chaux vive toute 
feule , ou peut-être mêlée avec une cendre ani- 
male quelconque , ou des os calcinés réduits en 
poudre, produirait le même effet . 

On fait aulfi que les acides légèrement afoiblis 
diffolvant les particules métalliques du fer qui 
donne la couleur noire à l’encre, ont 1a propriété 
de faire difparoître l’écriture. 

II faut prendre , dit Kunckei , une demi-once, 
d'ambre jaûne ou gris , la broyer dans une once 
d’huile de vitriol ou d’eau forte ; palier enfuite , 
avec un pinceau , de ce mélange fur chaque lettre 
qui fera auffi-tftt emportée ; mais il faut «fuite y 
mettre un peu d’eau , fans quoi le papier devient 
jaûne. 



E C R 


E C R 4 2j 

canterez en inclinant un peu le matras , & vous 
Écrit are cachée eu Encre frmpathijue . la conferverez dans un flacon de verre bien bou- 

ché . 

Faites infufer des noix de galle dans de l’eau Si vous l’avez troublé en la tirant du matras , 
pure , ou bien prenez une grôflir noix de galle , vous la filtrerez par le papier gris avant de la 

creufez-la à l’endroit oîi il y a un petit trou en mettre en bouteille. Venez enfuite deux onces de 
forme d’un petit encrier , & mettez-y de l’eau . bon vinaigre diftillé dans une petite cucurbite de 
Après l’y avoir Iaiffé féjoumer quelque temps , verre, ou dans un matras ; mettez le vaiffeau fur 
écrivez avec cette eau fur du papier; quand votre un bain de fable fort doux , & jetez dedans peu 
écriture fera feche, il n'en paroîtra point le moin- à peu de la litharge en poudre , autant que le 
dre vertige . Enfuite , lorfque vous voudrez vinaigre en poura diffoudre ; après quoi vous laifse- 
qu’oo voie ce que vous avez écrit , vous ferez rez refroidir & repofer la liqueur jufqu'à c* 
diffoudre du vitriol commun dans de l’eau , 8c qu’elle vous paroiffe bien claire. Si vous ta pouvez 
vous y tremperez une éponge dont vous mouille- décanter fans la troubler, vous II verferez dans un 
rez un peu votre écriture , qui par-là deviendra flacon de verre que vous boucherez bien , ftnon 
noire comme fi elle eût été faite avec de l’encre vous la filtrerez auparavant. 

Ordinaire. Mais en préparant ccs deux liqueurs , prenez 

Jufque-là il n'y a tien de bien fingulier , c’efl bien garde qu’elles n’aient aucune communication 
un petit fecret que beaucoup de gens connoiffent . entr’elles , foit par les vaiffeaux 8c autres inllru- 
Mais fi l’on veut éviter tout foupçon & bien ca- mens , foit même par une trop grande proximité ; 
cher l’artifice , on peut , avant de faire paraître car, pour le peu que la première fe mêle avec la 
cette écriture cachée , mettre par-deflus une éeri- fécondé, ne fût-ce que par fa vapeur, elle lui fera 
ture bien noire , que l’on puilfe faire difparoître perdre fa limpidité , & elle la mettra hors d’état 
quand on voudra lire la première. Pour cet effet, de former des caraaeres invifibles. 
prenez de la paille d’aveine , & brûlez-la de ma- Avec la première liqueur on écrit ou l’on def- 
niere qu'elle relie noire ; broyez-la enfuite , & fine ce qu’on veut fur un morceau de papier blanc . 
mettez-la dans de l’eau . Vous aurez une encre On met le papier , qui ne porte aucune marque 
que vous enlèverez très-facilement en y partant d’écriture quand il ert fec, dans les premières feu- 
l’épongc humeffée de l’eau vitriolique dont il illes d’un livre qui a quatre à cinq cents pages ; on 
faut que vous vous ferviez pour faire paraître l’é- étend enfuite , avec une petite éponge fous la der- 
criture cachée . Ainfi vous ferez tout - à - la - fois niere feuille du livre , un peu de la deuxieme 
deux chofes; vous éfacerez la fécondé écriture qui liqueur, & l’on tient le livre fermé pendant trois 
ne fervoit qu’à écarter le foupqon qu’on aurait pu ou quatre minutes . Quand on retire le papier qu’on 
avoir de la première , & , en même temps , vous avoir mis dans le livre , on trouve coloré d’un 
ferez paraître la vraie écriture dont vous avez brun noir tout ce qu’on y avoir écrit ou defliné , 
voulu dérober la connoiiïance à toute autre per- & l’on ne rencontre rien de fembiable dans tout le 
fone qu’à celle pour qui elle a été écrite. Ce qui relie du livre. 

efl un procédé allez curieux. Cet effet ert produit par la vapeur de la liqueur, 

qui n’étant que la liqueur même divifée en très- 
Autri/ E nc a Et tr M p at utn.u 1 1 . petites parties , pénétré à travers les feuillets du 

livre, va fe joindre à la première liqueur , & opéré 
Encre fjmpatbiquc connue fous le nom d'imprégnation par ce mélange la couleur ci-deffur. 

de Saturne. Comme il entre dans la compofition de la pre- 

mière liqueur de l’orpiment qui ert une matière 
Dans un matras capable de contenir une cho- arfenicale, il ne faut pas 1 a porter à la bouche , 
pine de liqueur , mefure de Paris , ou une livre ni la laiffer manier imprudemment pat des enfans 
d'eau commune, mettez deux onces de chaux vive ou autres perfones qui n’en connoîtroient pas la 
concertée , avec une once d’orpiment pulvérifé : conféquence . Les drogues de cette efpece doivent 
mettez au deffus autant d’eau qu’il en faut pour être gardées dans un lieu fermé à clef, 
furmonter ces matières d’environ trois doigts. Re- 
muez d’abord ce mélange , & mettez-le en digef- Encre fympathijue tirée de la mine de Cotait . 
tion fur un bain de sable médiocrement chaud 

pendant l’efpace de fept à huit heures: remuez-le Ce procédé efl de M. Hellot , & inféré dans 
deux ou trois fois dans les premières heures , les mémoires de l’académie des fciences, pourl’an- 
& lairtez-le repofer pendant le relie du temps. née 17J7. 

La chaux & l’orpiment produiront enfemble une Prenez une once de mine de cobalt : la plus 
marte tuméfiée 8c de couleur bleuâtre , d’où il belle vient de Saxe; elle ert rare: on lareconoît, 
s’exhalera une odeur très-pénétrante d’oeuf cor- lorfqu’en l’expofant au grand jour , on voit , à la 
rompu, comme en produifent toutes les combinai- furface des morceaux, quelques efflorefeenfes cou- 
fons que les chimiiles appelcnt foie de foufre . leur de lilas, ou de ces couleurs qu’on appelé com- 
L’ean qui furnagera fera très-claire ; vous la dé- munément gorge de pigeon. 
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Pulvtrifez-la grèrtiérement , & mettez-la dans 
une capfule de verre , ou dans un marras , avec 
deux onces & demie d’cau-forte, afoiblio par une 
pareille quantité d’eau . Laiffez paffer la première 
ébullition que produira l’aétion du difiblvant ; apres 
cela, vous mettrez le vaifleau fur un bain de sable 
bien doux , & tenez-le en digcllion iufqu’à ce que 
vous ne voyez plus de bulles d’air s'élever au 
travers de la liqueur ; vous augmenterez alors la 
chaleur pour le faire bouillir pendant un quart 
d’heure . 

Si la mine de cobalt eft de bonne qualité , la 
diüolurion achevée aura la couleur d’une forte 
biere rouge; laiffez-la refroidir , & decantez-la une 
ou deux fois pour l’avoir bien claire , mais ne la 
filtrez pas. 

Verfez cette dilTolution clarifiée dans une cap- 
fule , avec une once de fel marin naturelement 
blanc , ou lavé , fi vous ctes obligé d’employer 
celui de la gabele. 

Placez la capfule fur un bain de sable pour faire 
fondre le fel en le remuant un peu avec une fpa- 
tule de bois ou avec un tube de verre , & pour 
évaporer la liqueur. U reliera au fond du vaifleau 
une malfe faline, prcfque feche , que vous entre- 
tiendrez en poudre en la remuanr. Si cette évapo- 
ration fe faifoir en plus grande quantité, ou dans 
un lieu étroit & fermé, elle produirait des vapeurs 
dangereufes . Le plus fur cil d’en faire peu à. la 
fois, Se d'évaporer fous le manteau d’une chemi- 
née ou dans un lieu découvert. 

Ne cherchez point à fécher parfaitement le fel 

ui refie au fond de la capfule , de peur qu’en lui 

onnant un trop grand degré de chaleur, vous ne 
lui faffiez perdre l'a belle couleur d’émeraude , & 
qu'il ne parte au jaune fale, car alors l'opération 
ferait manquée ; il faut qu'en fe refroidirtant il 
prene la couleur des rofes. 

Vous mettrez ce fel dans un vafe de verre plus 
haut que large ( dans une petite cucurbite , par 
exemple), avec feptà huit fois autant d’eau difiülée 
prife au poids , & x’ous le 1 aillerez fe dirtoudre 
peu à peu fur un bain de. sable fort doux ; l’eau 
prendra une belle couleur de lilas , & vous la 
décanterez doucement pour la garder dans un fla- 
con bien bouché . 

Au fond du vaiiïeau oh s’efi fait la dilTolution 
du fel couleur de rofe , il refiera une poudre qui 
ne fera plus propre à rien , fi elle ell blanche ; 
mais , fi elle a encore de ia couleur , c’efi une 
marque que vous n’aurez pas employé artez d’eau 
d’abord pour rendre U dilTolution complété ; vous 
y en remettrez de nouvele , autant que vous le 
croirez néccrtaire pour enlever toute la partie colo- 
rante ; & vous joindrez le refic de teinture à celle 
que vous aurez tirée en premier lieu. 

Vous ferez l’efiai de cette préparation en écri- 
vant avec la liqueur fur du papier bien blanc & 
fuffilament collé , & vous Tenant d’une plume 
neuve ou bien lavée ; vous lairterez fécher les 
caraéleres qui deviendront invifibles . Après cela 
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vous chauferez le papier en le tenant au défit» 
d’un réchaud plein de braife ardente ; l’écriture 
prendra une couleur verte tirent fur le bleu , & la 
gardera tant quelle aura un degré de chaleur fuf- 
filant; mais elle difparoîtra fi vous faites refroi- 
dir le papier ; & cette alternative fe répétera 
autant de fois que vous le voudrez ; mais fi , par 
un degré de chaleur un peu trop grand, l’écriture 
devient d'un jeune feuille morte , elle De difpa- 
roirra plus. 

Si vous voulez tirer du cobalt deux autres cou- 
leurs différentes, obfervez les procédés fuivans. 

Quand vous aurez difious la mine de cobalt 
dans de l’eau forte, au lieu de fel marin mettez- 
y en pareille dofe de falpctre bien purifié , & 
faites évaporer la liqueur . La malfe faline , en fe 
dertcchant , prendra une couleur purpurine , qui 
blanchira dès que vous verferez l'eau dertus pour 
la fondre ; mais cette eau deviendra une teinture 
couleur de rofe , gui difparoîtra en fe féchant fur 
le papier , & qui renaîtra lorfqu’elle fentira le 
feu . 

Voulez-vous encore une autre couleur A dans la 
dilTolution de la mine de cobalt par l’eau forte , 
jetez peu à peu , de peur d’une trop grande fer- 
mentation , du fel de tartre , jufqu a ce qu'il 
n’occafione plus de mouvement dans la liqueur . 
Dertéchez ce mélange par l'évaporation, vous aurez 
un fel d’une belle couleur pourpre tant qu’il fera 
chaud ; il pâlit en fe refroidirtant ; mais fondu dans 
l’eau il donnera une teinture gui fera lut le papier 
un trait incemet qui difparoîtra en féchant , Se 
qui reparaîtra dès qu’il fera chaufé. 

Si vous frotez un peu avec le crayon de mine 
de plomb, l’endroit oh vous voulez appliquer cette 
liqueur , au lieu de rouge incarnat , elle vous 
donnera une nuance entre le rouge & le violet , 
qu’on nomme communément gorge de pigeon . 

Ainfi , en préparant la mine de cobalt avec le 
fe! marin, avec le nitre, & avec le fel de tartre 
on fe procure trois liqueurs qui ont la propriété 
de difparoître & de reparaître , & qui donnent 
quatre couleurs différentes . 

Encre fympethique titie du Sefre . 

Il efi plu; facile d’avoir une encre fympathique 
tirée du fafre. 

Faites dilfoudre du lafre dans de l’eau régale , 
autant quelle en poura fondre i l’aide d’une douce 
chaleur ; decantez cette diflolution autant de fois 
qu’il le faudra pour l’avoir bien claire , & verfez- 
y de l’eau diftillée en artez grande quantité pour 
empêcher que la liqueur brûle ou ne corrode le 
papier , quand vous écrirez avec la plume ; vous 
aurez les mêmes effets que fi vous employez la 
diifolution de la mine de cobalt préparée avec le 
fel marin . 

Ce que l’on écrira avec cette encre fympathique 
ne paraîtra que lorfqu’on expofera le papier i une 
chaleur modérée , ou aux rayons d’un folcil très- 

ardent i 
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ardent; & les caraûcres feront d’une couleur verte , 
femblables à ceux qu'on pouroit former avec le 
vert d’eau qui fcrt à laver les plans. 

Encre fympaîhiqui /aime . 

Un grand nombre de liqueurs falines , telles que 
celles produites par les acides minéraux , vitrio- 
lique, nitreux & marin, afoiblis par l’eau ou par 
l’alkali fixe végétal , & même le vinaigre diftillé, 
font propres à donner des encres fympathiques . 

Quand on fe fert de papier un peu fort & bien 
collé , & que les liqueurs falines qu’on emploie 
font fuflifament afoiblies , par exemple , d’une 
once d'eau-forte commune mêlée avec trois onces 
d'eau, l’écriture fe feche bien , devient inviftble, 
4c ne fe déforme point lorfqu'on la fait paraître 
en mouillant le papier; ellesVface enfuitc à mcfurc 
que le papier fe feche : elle peut fe reproduire & 
difparoître ainfî deux ou trois fois. 

Encre fympathique tir/e du bifmuth . 

• On fait une diffolution de bifmuth dans l’acide 
nitreux ; on écrit avec cette diffolution des carac- 
tères invilïbles; expofe-t-on le papier à la vapeur 
du foie de foufre , qui e(l un mélange d’alkali fixe 
&de foufre; l’écriture paraît de couleur noire. Ces 
vapeurs font fi déliées & fi aéfives , comme on |’a 
dit plus haut , qu'elles peuvent même produire 
leurs effets h travers un volume entier de papier : 
aînfi , qu’on écrive fur une des première* feuilles 
d’un in-folio avec la diffolution de bifmuth , qu’on 
mette enfuite fur la demiere feuille de ce livre 
•a papier imbibé de la diffolution du foie de foufre, 
!es vapeurs pénétreront à travers toutes les feuilles 
du grès volume , & feront paraître l’écriture qui 
droit invifible, fous des traits noirs très-marqués. 

On peut imaginer une infinité d’encres lympa- 
thiques dont nous avons donné les plus recherchées. 
11 nous fuffira d’ajouter qu’on en peut faire de 
prefquc toutes les couleurs. 

La diffolution d'or forme une encre fympathique 
purpurine . 

Nous avons vu que la mine de cobalt préparée 
avec le fel marin , le nitre ou le fel de tartre, 
donne une encre verte , roft , purpurine . 

Le fafre procure une encre verte. 

La diffolution de vitriol vivifiée par une liqueur 
faturéc de bleu de Prude , produit une encre bleue . 

La diffolution d’argent en fournit une couleur 
Üardoife . 

Enfin divers focs des végétaux , tirés par infu- 
fion, trituration & expreffion, peuvent auffi donner 
des encre» de différentes couleurs , comme nous 
l’avons reporté ci-defius. 

Moyen cf /criée pendant U nuit. 

On a effayé d’écrire trés-diftindemeot la nuit 
fans lumière , par une méthode fert fimple . On 
Ane & Md tien , Tome U. 
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a fous le chevet de foo lit une feuille de papier 
blanc , roulée & aplatie , avec un crayon : fi l’on 
veut écrire, on prend le papier aplati qu’on tient 
couché dans fa main ; ce qui fert de guide . Oa 
écrit uo peu gros & en abrégé ; enfuite on roule 
le papier dans l’autre fens , & on le replie pour 
reconoître le c6té for lequel on n’a pas encore 
écrit . 

On a auffi imaginé depuis quelque temps des 
tableres d’ivoire pour écrire dans la nuit . Ces 
feuilles d’ivoire cnrrent fous un cidre dont les 
cfpaces évidés fervent à diriger 1a main , de maniéré 
que le crayon , en écrivant , ne puiffe s’éloigner 
de la ligne droite. 

Matière t fur lefjutllet on peut ê cette. 

Il ferait trop long de fpécifier ici toute» le» 
différentes matières for lefquelle» le» hommes, en 
divers temps & en divers lieux , ont imaginé 
d’écrire leurs penfées; c’eft affex de dire que l’écri- 
ture une fois trouvée , a été pratiquée for tout ce 
qui pouvait la recevoir. On l’a mife en ufage fur 
les pierres, les briques, les feuilles, les pellicules , 
l'écorce, le liber des arbres: on l’a employée fur 
des plaques de plomb, des tabletes de bois, de cire 
& d ivoire : enfin on inventa le papier égyptien , 
le parchemin , le papier de coton, le papier d’écorce , 
& dans ces dernier: temps , le papier qui eft fait 
de vieux linge ou de chifons . 

Dans certains ficelés barbares & dans certains 
lieux , on a auffi écrit fur des peaux de poiffons , 
fur des boyaux d’animaux , for des écailles de 
tortues. 

Mais ce font principalement les plantes dont ou 
s’eff fervi pour écrire ; c’eft delà que font venua 
les différons termes de bibles , liber , folium , filura , 
febeda , &c. 

À Ceïlan on écrirait fur des feuilles de talipoc, 
avant que les Hollandais fe foffent rendus maîtres 
de cette île. 

Le manuferir bramin en langue tulingiene , 
envoyé à Oxford, du fort Saint Georges, ell écrit 
for des feuilles d’un palmier du Malabar. 

Herman parle d’un autre palmier des montagnes 
de ce pays-là , qui porte des feuilles pliées 8c 
latges de quelques pieds ; les habitaus écrivent 
entre les plis de ces feuilles en enlevant la feperScie 
de 1a peau. 

Aux îles Maldives les habitans écrivent auffi fut 
les feuilles d’un atbre appelé macaraqueau, qui fout 
longues de trois pieds & larges d'un demi-pied. 

Dans différentes contrées des Indes orientales, 
les feuilles de mufà ou bananier ferraient à l’écri- 
ture, avant que les nations commerçantes de l’Eu- 
rope leur eu fient enfeigné l’ulage du papier . 

Ray nomme quelques arbres des Indes & d’Amé- 
rique dont les feuilles font très-propres à l’écriture; 
de la fobftance intérieure de ces feuilles, 00 tire 
une membrane blanchâtre , large & fine comme la 
pellicule d’un ceuf , & for laquelle on écrit pallable- 
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ment; cependant le papier fait par art, même le 
papier grôflâer , eil beaucoup plus commode . 

Les Siamois, par exemple, font de i’e'corce d'un 
arbre qu’ils nomment plioikloi , deux fortes de 
papiers, l’un noir & l’autre blanc, tous deux rudes 
& mal fabrique's, qu’ils plient en livre à peu près 
comme on plie les éventails; ils écrivent des deux 
côtés fur ces papiers avec un poinçon de tarre grade. 

Les nations qui font au delà du Gange , font 
leur papier de IVcorce de plufieurs arbres . Les 
autres peuples Afiatiques de deçà le Gange, hormis 
les Noirs qui habitent le plus au midi , le font de 
vieux haillons d’étofes de coton ; mais faute d’intel- 
ligence, de me'thode 8c d’inllrumens, leur papier 
cil fort lourd & fort grôllier . 

Quant aux papiers de la Chine 8c du Japon , ils 
méritent tous nos regards par leur finelfe , leur 
beaute' 8c leur variété. 

On garde encore dans de vieux cloîtres ou 
monaitercs quelques fortes de papiers irréguliers, 
manuferits dont les critiques font fort cmbaralTés 
de déterminer la matière . Tel cil celui de deux 
bulles des anti-papes Romanusôc Formofe, de l’an 
891 & 895, qui font dans les archives de l’Égltfe 
de Gironne . 

Ces bulles ont près de deux aunes de long , fur 
environ une aune de large ; elles paruilfent com- 
pofe'es de feuilles ou pellicules collées enfemble 
tranfverfaiement , 8c l’écriture fe lit encore en 
beaucoup d’endroits . Les favans de France ont 
bazardé plufieurs conjeâures fur la nature de ce 
papier, dont l’Abbé fliraut de Belmon a fait un 
traité exprès . Les uns prétendent que c’ell du 
papier fait d’algue marine , d’autres de feuilles 
d'un jonc appelé laboejua , qui croît dans les 
marais du Roudillon, d'autres de papyrus, d’autres 
de coton , & d’autres d’écorce . 

Enfin l’Europe, en fe civilifant, a trouvé l’art 
ingénieux de faire du papier avec du vieux linge 
de chanvre ou de lin; & depuis le temps de cette 
découverte on a tellement perfeâioné J’art de faire 
du papier de chifons , qu’il ne relie plus rien à 
délirer à cet égard . 

Quelques phyliciens ont tâché d’étendre les mes 
que l’on pouvoir avoir fur le papier . en examinant 
fl avec l’écorce de certains arbres de nos climats, 
ou même avec du bois qui auroit acquis un certain 
degré de pourriture , on ne pouroiz pas parvenir 
à faire du papier, 8c c’ell ce dont quelque» tenta- 
tives ont confirmé -l’efpérance. 

Mais il faut avouer que nous ne fommes pas 
aulli riches en arbres & en plantes donr on puilTe 
aifément détacher les fibres iigneufes , que le font 
les Indiens de l’un & de l’autre hémifphere. Nous 
avons cependant l’aloé fur certaines côtes : en 
Efpagne on a une efpece de fparte ou de genêt 
quon fait venir pour en tirer la filafle , & dont 
on fabrique ces cordages que les Romains appelent 
/perron . 

M. Guettard a fait des ellais fur les orties & les 
guimauves des bords de 1a mrr , & ne défefperc pas 
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qu’on ne pui/Te faire d’utiles tentatives avec plu- 
fieurs autres de nos plante9,ou leurs arbres mêmes, 
fans les réduire en filaffe. 

On a fait en Angleterre du papier avec des 
orties , des navets , des panais , des feuilles de 
choux , de lin en herbe , 8c de plufieurs autres 
végétaux fibreux ; on en a fait aulli avec de la 
laine blanche . Mais ce papier de laine n’eli pas 
propre a écrire , parce qu’il cil cotoneux ; il pou- 
roit être feulement d'ufage dans le commerce. 

On fair encore du papier avec la cire . Cette 
matière n'ell pas à beaucoup près alfez abondante 
pour être employée immédiatement à la fabrique 
de papier ; mais nous avons une efpece de che- 
nille qu’on nomme commune , 8 c qui ne mérite 
que trop ce nom 1 , qui file une très-grande quantité 
de foie avec laquelle M. Guettard a fait fabriquer 
un papier qui a de la force ; mais il manque de 
blancheur. 

En un mot , on cil parvenu à faire du papier 
de toutes fortes de matières, 8c de toutes efpcces, . • 
comme on le verra dans l’art de fabriquer le 
papier ; devant nous arrêter à cet aperçu dans la 
defeription de l’art de l’écriture , dont il cil ici 
quellion . 

Peaux pour écrire. 

On préparait aulli des cuirs d’animaux , fur 
lefquels on écrivoit du côté qu’ils étoient dépouillés 
de leurs poils . On saporte que Pétrarque , habillé 
d’une fimplo veile de cuir palfé, écrivoit fur elle 
les penfées qu’il craignoit de perdre , à mefure 
qu’elles fe préfentoient à fon efprit : certe veile 
pleine d’écriture , 8c couverte de ratures , étoit 
encore en 1527 coofervée 8c refpeêlée comme urt 
monument précieux de littérature , par Jacques 
1 aduler, Jean Ca/a 8c Leurs Bucatcllt. 

Papier b écrire . 

Le papier i écrire, pour être bon , doit avoir 
les qualités fuivantes; la première & la principale, 
c’ell d’être bien collé, ferme 8c pefant ; celui qui 
ne fone pas clair , qui ell mou , foibte 8c lâche 
au manîment, n'ell pas bien collé, Sc conféquem- 
mentd’un mauvais ufage; il faut qu’il ait le grain 
délié, qu'il foit net, uni, fans taches , ni rides, 
afin que la plume coule dellus facilement ; il faut 
regarder suffi à ce qu il n’y ait ni filets, ni poils: 
ces poils entrant dans la fente du bec de la plume, 
rendent l’écriture boueufe. Il faudrait encore qu'il 
fût très-blanc ; mais le papier le plus blanc n’ell pas 
ordinairement le mieux collé. Tout étant égal d’ail- 
leurs, le plus anciéncmcnt fabriqué fera préférable. 

Manière de laver & de vernir te papier 
pour l'écriture. 

Il faut avoir du papier de la qualité qu’on vient de 
preferire; on l'étend tout ouvert fur unais bien net; 
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& après avoir mis du vernis batu , autrement dit 
fandaraque dans une ccuele ou terrine , on en frote- 
ra légèrement toutes les feuilles avec une pâte de 
lievre ; puis , ayant mis dans un chaudron bien 
net , fii pintes d’eau mefure de Paris , qui fuf- 
firont pour laver une rame , on fera fondre fur 
le feu huit onces d’alun de roche & une once de 
fucre candi blanc ; après avoir fait bouillir le 
tout un bouillon , on le retire de delfus le feu ; 
& lorfque l'eau cil tiede , on en lave le papier 
feuille à feuille , avec une éponge fine du côté 
qu’il a été verni ; on pofe ces feuilles les unes 
fur les autres , & quand toute la rame eft lavée , 
on la met en preflc l'cfpace d’un demi-jour , ou 
du foir au lendemain ; après quoi on l'étend fur 
des cordes feuille à feuille, pour qu’il feche: lorf- 
qu’il eft b demi fec , on le remet une fécondé fois en 
preffe pendant quelques jours , afin de le bien 
étendre ; de là il parte chez le relieur pour ctre 
batu . Il ne faut fe fervir de ce papier que trois 
ou quatre mois après qu’il a eu? ainfi préparé ; 
lus il e(t gardé , meilleur il ell . Le papier 
atu pour écrire des lettres doit être frotf avec 
le fandaraque , fi l’on ne veut pas que l’encre 
s’épate . 

Maniéré d'empêcher le papier de boire. 

Une des préparations du papier confirte à le 
coller, afin de lui donner la confiflance nécefifaire 
pour contenir l’encre fans que l'humidité le 
netre . Le papier mal collé ell fujet à boire , 
l’on remédie à cet inconvénient par le procédé 
fuivanr . 

On fait fondre dans de l’eau claire un morceau 
d’alun de roche , environ de la grôlfeur d’une 
noir dans un verre d’eau, & à proportion luivant 
la quantité de papier que l’on veut préparer : 
on 1 humefte de cette eau avec une éponge fine , 
& on le lailfe fécher. 

C’efi la maniéré dont les papetiers de Paris 
préparent les papiers à deiïcin , appelés papiers 
lavés . 

Lorfqu’on veut écrire fur du papier d’imprel- 
fion , ou même fur du papier trop frais , il faut 
diffoudre un peu de gomme dans de l'encre or- 
dinaire. 

Plumes pour écrire. 

Les plumes dont on fe fert pour écrire font de 
cygnes , de corbeaux & de quelques autres oifeaux ; 
mais elles fe tirent particuliérement des ailes de 
l’oie . On en diftingue de deux fortes , les grôflcs 
plumet & les bouts d’ailes , 

On doit choilîr la plume d’une moyene grAf- 
feur , plus vieille que nouvélement apprêtée , de 
celles que l’on appelé fécondés , & qui ne foit ni 
trop dure ni trop foible . Il faut quelle foit 
ronde , bien claire & bien nette , comme tranf- 
patente , fans qu’il s’y rencontre aucune tache 
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blanche , qui d’ordinaire empêche qu’elle ne fit 
fende bien nétement,& caufe de petites pellicules 
qui fe feparent du corps du tuyau par-dedans , 
qu’on peut bien enlever à la vérité avec la lame 
du canif , mais toujours avec peine & perte de 
temps: joint i ce qu’elle ôte à la plume fa néte- 
té & fa force' première , de forte qu’elle ne 
relie plus , après cela , d'auffi bon forvice qu’elle 
étoit auparavant . Beaucoup de perfones préfèrent 
les bouts d’ailes à toutes autres -plumes , parce 
qu’elles fe fendent d’ordinaire plus nctement. 

On appelé plumes hollandées des plumes à 
écrire préparées k la manière de Hollande , c’eft- 
à-dire , dont on a palfé le tuyau fous la cendre 
pour l’affermir & en faire fortir la graifTe. 

La plume perpétuels , cil un allez mauvais infini- 
ment quand on veut bien écrire : il efi fait de 
maniéré à contenir une grande quantité d’encre 

? |ui coule petit à petit, &por ce moyen entretient 
ort long-temps l'écrivain fans qu’il foit obligé de 
prendre de nouvele encre/ 

Cette plume perpétuele efi compofce de diffé- 
rentes pièces de cuivre , d’argent , &c. dont la 
piece du milieu porte la plume qui eft viffée 
dans l’intérieur d’un petit tuyau , foudé lui-même 
à un autre canal de même diamètre , comme le 
couvercle ; on a foudé i ce couvercle une vis 
mâle, afin de pouvoir le fermer à vis, de boucher 
atilfi un petit trou qui efi en cet endroit , 8c 
d'empêcher l’encre d’y paffer. A l’autre extrémité 
de la piece efi un petit tuyau , fur la face ex- 
térieure duquel on peut vifier le principal cou- 
vercle. Dans ce couvercle efi un porte crayon qui 
fe vilfe dans le dernier tuyau dont on vient de 
parler, afin de boucher l'extrémité du tuyau dans 
lequel on doit verfer l'encte , par le moyen d'un 
entonoir . 

Pour faire ufage de cette plumé , il faut ôter 
le couvercle & fccouer la plume, afin que l’encre 
y coule plus librement. 

Différentes maniérés d'écriture. 

Les anciens' avoient deux maniérés de former 
les carafteres de leur écriture . L’une étoit pin- 
gendo, en peignant les lettres, ou fur des feuilles 
d’arbres , ou lur des peaux préparées , ou fur la 
petite membrane intérieure de l ccorce de certains 
arbres, ( cette membrane s’appele en latin liller , 
d ’o ù vient le mot livre ) ; ou fur de petites 
tablctes faites de l’arbriffeau papyrus , on fur de 
la toile , &c. Ils écrivoient alors avec de petits 
rofeaux , & dans la fuite ils fe fervirent auffi de 
plumes comme nous. 

L’autre maniéré d’écrire des anciens étoit inci- 
dendo , en gravant les lettres fur des lames de 
plomb ou de cuivre , ou bien fur des tabletes de 
bois enduites de cire. Or , pour graver les lettres 
fur ces lames ou fur ces tabletes, ils fe fervoient 
d’un pinceau , qui étoit pointu d’un côté , & 
aplati par l’autre. La pointe lervoit i graver, 8c 
Hhh ij 
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l’extrémité aplatie fervoit à éfaccr ; c’eft pour 
cela qu’Horacc dit flylum vertere , tourner le 
ftyle , pour dire éfacer , corriger , retoucher à un 
ouvrage . , 

Les Grecs avoient une maniéré d écrire parti- 
culière, fur-tout dans les infcriptions . Elle con- 
filloit en ce que la première ligne étant écrite de 
la droite à la gauche , la fécondé croit écrite de 
la gauche à la droite , & ainfi de fuite . On 
nomme cette maniéré , , boufîrophedon . 

On fait que l'écriture hébraïque fe figure de 
droite à gauche • 

Les nations fe font fait fur cela différens 
ufages . Diodore parle d’un peuple des Indes , 
qui écrivoit de haut en bas . L anciene écriture de 
Fo-hi nous ell repréfentee de même par les 
voyageurs . 

Les Chinois & d’autres peuples comme les Péru- 
viens, fe font fervisde tordes nouées , qu’ils appe- 
loient guipos , au lieu de caractères . Chez les 
Chinois le nombre des nœuds de chaque corde 
formoit un caractère , & l’alîemblage des cordes 
tenoit lieu d’une efpcce delivre qui fervoit à rape- 
ler ou à fixer dans l’efprit des hommes le fouve- 
nir des chofes qui fans cela s'en feroient éfacées . 

Les Péruviens , lorfque les Efpagnols conquirent 
leur pays , avoient des cordes de différentes cou- 
leurs , chargées d’un nombre de noeuds plus ou 
moins grand , & diverfement combinées entre 
elles, b l'aide dcfquelles ils écrivoient. 

Anciens s formes de lettres. 

On employoit dans le xv' fiecle les lettres de 
cour ou de cours ; les lettres tomeures ; les lettres 
beurgeoifts ; les lettres barbues ou les goffes ; les 
lettres tondues ; les lettres de forme ; & les cadeaux . 

Les lettres de cour ou de cours , étoient l’écriture 
commune employée par les officiers des tribunaux. 

Les lettres tomeures , étoient les majufcules go- 
thiques des imprimés ou des manuferits; 00 en 
voit fur des tombes , fur des vitres & tapifièries 
ancienes . Le mot tomeures étoit appliqué aux 
lettres dès le temps de Saint Bernard . On loue , 
dit-il , li main & non la plume de la bonne 
tomeure ou tournure d’une lettre . 

Les lettres bourgeoifes paflent pour avoir été 
inventées par les imprimeurs , vers la fin du xv' 
ficelé . Elles tienent le milieu entre les gothiques 
curfivcs & celles d’à-préfent . 

Les lettres barbues , probablement les mêmes 
que les goffet , étoient des lettres chargées de poils 
ou de points comme par étages , foit enflées de 
traits fuperflus , ou qui momoient & defeendoient 
dans quelques caiafleres au deffits & au detfous 
de leurs voifins . 

Les lettres tondues étoient celles dont on re- 
tranchoit toute fuperfluité. Elles étoient Amples, 
approchant de la minufcule ; ou fi elles tenoient 
encore un peu delà curfive , du moins refierroient- 
elles leurs traits loin de les alongcr. 
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Les lettres de forme étoient celles qu’on appe- 
loit canon en imprimerie . 

Les lettres bâtardes de la fin du xv' fiecle & 
du commencement du xvi« , ne reflembloient 
guère à celles qu’on nomme ainfi maintenant . 
On en ufoit dans les imprimés , lorfqu’on y parloit 
françois . Elles peuvent fe reporter à la civilité 
gothique , qu’on fait encore lire aux enfant. 

Les cadeaux étoient de grandes lettres qu’on 
plajoit à la tête des pièces curfives , & qui 
étoient ornées d’enchaînemens, d’entrelâcemens & 
parafes, 

C’eft aufti à peu près dans le xv* fiecle que le 
caraflcre rond romain , fut apporté en France 
avec l’imprimerie , par Ulric Gering & fes af- 

fociés . 

Mais la lettre ronde de ce fiecle revient à notre 
financière-, comme la lettre de forme & la lettre 
bourgeoise ou des marchands , à notre expédithe 
ou coulée. 

_ Le xv' fiecle vit rétablir les fignatures des par- 
ticuliers qui concoururent avec la renaiflance des 
lettres , l’écriture étant un préalable nécelfaire à 
leur renouvélement . 

Si les Latins, & les nations qui tenoient d’eux 
leur alphabet , ne l’ont pas augmenté ; ce n’cli 
point qu’on n’ait enfanté bien des projets en ce 
genre, mais inutilement . 

Ce fut en vain que Claude V , empereur des 
Romains , & Chilpéric , roi des François , 
tentèrent de faire recevoir de nouveles lettres . 
L’autorité de ces princes n’empêcha pas leurs 
nouveaux carafleres de romber dans l’oubli prelque 
aufti-tât qu’ils eurent vu le jour. 

Jamais les inventeurs de nouveles lettres n’eurent 
de fijccès ; on vit au contraire aftez fouvent réulTiv 
ceux qui s’atacherent , ou à réformer la figure , ou 
à fixer la valeur des ancienes lettres. 

Écriture par abbrévittion . 

Les anciens fe fervoient pour leur écriture aéré- 
gé e de figures qui n’avoient aucun report avec l’écri- 
ture ordinaire & dont chacune exprimoir ou une 
fyllabe , ou un mot tout entier , à peu prés comme 
l ‘écriture Chinoife . 

Ces abrégés avoient été inventés par Ennius; 
ils furent enfuite perfeflionés & augmentés par 
Tiron , & depuis par un affranchi de Mécénas ; 
enfin Séneque ou quelqu’un de lés afranchis les 
raftembla tous. 

Il paroît par un paftage de la vie de Xénophon , 
dans Diogeoe Laërce , que cette façon d’écrire 
abrégée étoit en ufage chez les Grecs long-temps 
avant qu’elle eAt paifé cher, les Romains . 11 cft 
vrai femblable que le mot de notaire ( notarius ) 
vient originairement des cr rafleras de cette forte 
d'écriture appelés nores d'abbréviation . 

Du temps de Cicéron , cctre maniéré d’écrire 
fervoit principalement pour copier les plaidoyers 
& les difcours qui lé prononçoieot dans le ténat ç 
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«ar les ades judiciaires s Ver i voient en notes , c’efl- 
à-dire en notes abrégées , afin que le feribe pût 
fuivre la prononciation du juge & ne rien perdre 
de fes paroles. 

À ces notes abrégées de jurifprudence & de 
jurîfdidions , des particuliers en ajoutèrent depuis 
de nouveles pour leur propre utilité ; chaque 
caractère fignifioit un mot, & cet ufage fe per- 
fediona en fe portant à toutes fortes de ma- 
tières. 

Cette écriture par abbréviation , nommée autre- 
ment tachéograpbie ou tachygraphie , devint une 
efpece d’écriture courante dont tout le monde 
«voit la clef , & à laquelle on eierçoit les jeunes 
gens. 

L’empereur Tite, au rapott de Suétone, s’y e'toit 
rendu u habile, qu’il fe faifoit un plaifir d’y dé- 
fier fes fecréraires mûmes. 

L’art taché ographique ell fort exercé en Angle- 
terre, pour recueillir les difeours dans les affem- 
blées du Parlement, les dépofitions des témoins 
dans les procès célébrés, &c. 

Établiffement des Maîtres Écrivains. 

La communauté des maîtres experts jurés écri- 
vains expéditionaires & arithméticiens , teneurs 
de livres de comptes, établis pour la vérification 
des écritures , fignatures , comptes de calculs con- 
tefiés en jullice, doit fon établiffement à Charles 
IX, roi de France, en i s 70. 

Avant cette ére&ion la profefiion d’enfeigner 
l’art d’écrire étoit libre, comme elle l’eft encore 
en Italie de en Angleterre . 

Il y avoit pourtant quelques maîtres autorités 
par Puniverfité ; mais ils n empûchoient point la 
liberté des autres: ce droit de l’univerlité fubfiile 
encore ; il vient de ce qu’elle avoit anciéneæent 
enfeigné cet art, qui faifoit alors une partie de 
la grammaire. 

Pour inilruire clairement fur l’origine d’un corps 
dont les talens font néceifaires au public , il faut 
remonter un peu haut & parler des fauffaires. 

Dans tous les temps , il s’ell trouvé des hommes 

? ui fe font atachés à contre-faire les écritures & à 
abriquer de faux titres. Suivant l’hiftoire descon- 
tellations fur la diplomatique il y en avoit dans 
tous les états , parmi les notaires , tes écrivains & 
les maîtres d'écoles . Les femmes mêmes fe font 
mêlées de cet exercice honteux. 

Les fiecles qui parodient en avoir le plus pro- 
duit, font les fixieme, neuvième & onrieme. 

Dans le feizieme, il s’en trouva un allez hardi 
pour comre-faire la fignature du roi Charles IX. 
Les dangers auxquels un talent fi funefie expofoit 
l’état , firent réfléchir plus férieufement qu’on n’a- 
voit fait jufqu’alors fur les moyens d’en arrêter 
les progrès . On remit en vigueur les ordonances 
qui portoient des peines contre les fauffaires, & 
pour qu’on pût les reconoître, on forma d’habiles 
vérificateurs. Adam Charles , fecrétaire ordinaire 
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du roi Charles IX , & qui lui avoit enfeigné l’art 
d’écrire, fut chargé par ce prince de faire le choir 
des fujets les plus propres i ce genre de connoif- 
fances. Il répondit aux vues de fon prince en 
homme habile & profond dans fon art, & choifit 
parmi les maîtres qui le profeflbient , ceux qui 
a voient le plus d’expérience. Ils fe trouvèrent au 
nombre de huit qui, fur la requête qu’ils pré- 
fenterent au roi , obtinrent des lettres patentes d’é- 
redion au mois de novembre 1570, lefquelles 
furent enregiiirées au parlement le 3 1 janvier 

’ 57 rf - 

Ces lettres patentes font écrites fur parchemin, 
en lettres gothiques modernes très-bien travaillées ; 
la première ligne qui ell en or a confcrvc’ toute 
fa fraîcheur; elles peuvent palier en fait d’écriture 
pour une curiofité du xvt* fiede . Ces lettres 
établirent las maîtres écrivains, privativement à 
tous autres , pour faire la vérification des écritures 
& fignatures cotstefiées dans tous les tribunaux , & 
enftigner /’ écriture Cé F arithmétique d Paris & pat 
tout te royaume . 

Telle ell l’origine de IVrablilfement des maîtres 
écrivains , dont 1 idée ell due à un monarque Fran- 
çois ; il convient à préfent de s’étendre plus par- 
ticuliérement fur cette compagnie. 

Cet établiffement fut à peine formé, qu’Adam 
Charles qui en étoit le protcélcur_, qui vifoit au 
grand , & qui par Ion mérite s’étoît élevé à une 
place éminente à la cour , fentit que pour donner 
un relief à cet état nailfanr , il lui falloit un titre 
qui le diflinguât aux ieux du public,. & qui lui 
attirât fon ellime & fa confiance. Il fupplia le 
roi d’acorder à chacun des maîtres de la nouvele 
compagnie , dont il e’toit le premier , la qualité 
de fecrétaire ordinaire de fa chambre , dont la lîll- 
jellé l’avoir décoré . Comme cette qualité enga- 
geoit à des fondions, Charles IX ne la donna 

Î iu’à deux maîtres écrivains qui étoient obligés de 
e trouver à la fuite du roi , l’un après l’autre , 
par quartier . 

Les maîtres écrivains vérificateurs, ou du mohif 
les deux qui étoient fecrétaires de la chambre de 
fa majelté, ont été atachés à la cour jufqu’en 
163} y voici le motif qui fit ceffer leurs fondions 
à cet égard. 

Rien de plus évident, que rétabliffement des 
maîtres écrivains avoit procuré aux écritures une cor- 
redion fenfible; il avoit même déjà paru fur l'art 
d’écrire quelques ouvrages gravés avec des pré- 
ceptes. Cependant, mal-gré ce fecours, il régnoit 
encore en général un mauvais goût, un relie de 
gothique qu'il étoit dangereux de laiffer fubfifter . 
11 confilloit en traits fuperflus , en plufieurs lettres , 
quoique différentes, qui fe raprochoieot beaucoup 
pour la figure ; enfin en abbréviations multipliées , 
dont la forme toujours arbitraire exigeoit un* 
étude particulière de la part de ceux qui en cher- 
choient la lignification . On peut fentir que le con- 
cours de tous ces vices rendoit les écritures cua- 
fives aulfi difficiles à lire que fatiguantes aux ieux. 
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Pour banir abfolument ccs défauts, le parlement 
de Paris, qui Ji’apportoit pas moins d’attention 
que le roi au* progrès de cet art , ordona au* 
maîtres écrivains de s'alTembler , de travailler à la 
corr ilion des écritures & d’en fixer les prin- 
cipes. . 

Après plufieurs conférences tenues a ce fujet par 
la fociété des maîtres écrivains , Louis Barbcdor , 
qui étoit alors fecrétaire de la chambre du roi & 
fyndic, exécuta un exemplaire des lettres fran- 
çoifes ou rondes, Sc Lobé un autre fur les lettres 
italienes ou bâtardes . Ccs deux artides avoient un 
mérite fupérieur . Le premier , homme renoms 
dans fon art, étoit favant dans la condruûion des 
carafteres pour les langues orientales. Le fécond , 
qui ne lui cédoit en rien dans l’écriture, avoit 
eu l’honeur d’enfeigner h écrire au roi Louis 
XIV. 

Ces deux écrivains préfenterent au parlement 
les pièces qu’ils avoient exécutées ; cette cour , 
après en avoir fait l’examen , décida par un arrêt 
du 2é février téjj, „qu’à l’avenir on ne fuivroit 
„ pas d’autres alphabets , carafferes , lettres & 
„ forme d’écrire, que ceux qui étoient figurés & 
„ expliqués dans les deux exemplaires; que ces 
; , exemplaires feraient gravés, burinés & itnpri- 
„ més au nom de la communauté des maîtres 
„ écrivains, vérificateurs; enfin, que ces exem- 
„ plaires refleroient à perpétuité au grêfe de la 
„ cour,& que les pièces qui fe tireraient des gra- 
„ vures , feraient düiribuées par tout le royaume,, , 
pour fervir fans doute de modèle aux particuliers 
& de réglé aux maîtres pour enfeigner la jeu- 
nelfe. 

Il efr aifé de Ternir que le but de cet arrêt étoit 
de fimplifier l’écriture , & empêcher toute innova- 
tion dans la forme des caraderes & dans leurs 
principes. 

Les deux fecrétaires de la chambre du. roi, 
dont les fondions confilioient à écrire & à lire 
les ouvrages d’écritures adrelfées aux rois , devenant 
inutiles par les réglemens diftés par cet arrêt du 
parlement, on jugea à propos de les fupprimer. 

Mais quoique les maîtres écrivains n’eulfent plus 
l'honeur d’être de la fuite du roi, ils ne per- 
dirent pas pour cela le droit d’avoir toujours dans 
leur compagnie deux fecrétaires de fa majeltc. 
Parmi ceux qui ont joni de ce titre, on remarque 
Gabriel Alexandre en KS58 , Nicolas Duval en 
1677 , Nicolas Lefgret en 1694, & Robert Jacquef- 
fon en 1727. 

Après avoir parlé d’un titre honorable qui fit 
autrefois dillinguer les maîtres écrivains , je lailfe- 
xois quelque choie a délirer fi je négligeois d'inf- 
truire des privilèges qui leur ont été acordés par 
les roi* fucce/Teurs de Charles IX. Cette efpece 
d’infiruflion ell importante : elle fera connoître 
que les fouverains n’ont pas oublié un corps qui 
depuis fon institution a perfeflioné l’écriture, ab- 
régé le dévelopement des principes , fimplifié les 
opérations de l'arithmétique, découvert les trom- 
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peufes manœuvres des faulfaires , & cherché con- 
tinuélement il être utile 1 leurs concitoyens. 

Henri IV, dont la bonté pour fes peuples ne 
s’éfacera jamais de la mémoire , leur a donné des 
lettres patentes qui font datées de Folembrai le 
22 décembre 1595, par lelquelles ils font difpenfés 
de toutes commijjions abjeÛes & de toutes charges 
viles , (ï l’exemple de tous les régens & maîtres - 
is-orts de l'unherfilé de Paris . 

C’ell fur ce fujet que le 13 oâobre 1657 le 
châtelet a rendu un jugement oïl cette jurifdiftion 
s’exprime en termes bien honorables pour l’état 
de maître écrivain . II y ell dit que l'excellence 
de l'art d'écrire mérite cette exemption ; & plus bas , 
que les charges viles & ab/e&er de police , font in- 
compatihles avec ta pureté & la nohleffe de leur 
art , reconu fans contre-dit peur le pere & le prin- 
cipe des fciences . 

Louis XIII ne perdit point de vue les maîtres 
écrivains . Dans des lettres patentes qu’il donna en 
leur faveur le 30 mars 1616, il déclare qu’il n’a 
point entendu comprendre „ en l’édit de création 
„ de deux maîtres en chacun métier, ladite mai- 
„ tri le d’écrivai» juré, qu’elle étoit exceptée Sc 
„ réfervée, déclarant nulles toutes lettres & provi- 
„ fions qui en pouroient avoir été ou être ex- 
„ pédiées „ . 

Louis XIV, par un arrêt de fon confeil -privé, 
du 10 novembre 1672, ordone „ que la com- 
„ munauté des maîtres écrivains ferait exceptée 
„ de la création de deux lettres de maitrife de 
„ tous arts & métiers, créées par fon édit du mois 
„ de juin 1660, en faveur de M. le duc de 
„ Choifeu! ,,. 

C’eft par ce dernier titre que les maîtres écri- 
vains ont fait évanouir , il y a quelque temps , 
toutes les efpérances d’un particulier qui étoit re- 
vêtu d’un privilège de Monfaigneur le duc de 
Bourgogne, pour enfeigner l’art d’écrire & tenir 
clafTe ouverte. 

Louis XV n’a pas été moins favorable aux écri- 
vains que fes prédécefieurs , dans une ocoalîon doit 
dépendoit toute leur fortune. 

Les maîtres des petites écoles avoient obtenu 
un arrêt du confeil, du 9 mai 1719, qui leur 
donnoit „ le droit d’enfeigner l’ccriture, l’ortho- 
„ graphe, l’arithmétique, & tout ce qui en eft 
„ émané, comme les comptes à parties doubles 
,, & (impies , & les changes étrangers ,, . Un ar- 
rêt de cette conféquence, à qui l’autorité fuprême 
donnoit un poids qu’il n’étoit pas pofiiblc de ren- 
verfer, étoit un coup de foudre pour les maîtres 
écrivains. En effet , il les dcpouiiloit du plus fo- 
lide de leurs avantages. J’ignore les moyens dont 
fe fervirenr les maîtres des petites écoles pour fur- 
prendre la cour & parvenir à le pofféder ; mais il 
ell certain que le roi ayant été fidèlement infirme 
des inconvénient de cet arrêt, l’anula & le câlfa 
par un autre du 4 avril 1724. 

Je ne m’étendrai pas davantage fur les titres & 
privilèges des maîtres écrivains; mais avant d'en- 
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trcr dans un detail fommaire de leurs fiatuts , qu’il 
me ("oit permis de parler des grands maîtres qui 
ont iltullrd cette compagnie . 

Les Grecs & les Romains'e'levoienr des flarues 
aux grands hommes qui s’etoient diftinguds dans 
les arts 8e dans les fciences. Cet ufage n’a point 
lieu parmi nous ; mais on doit confacrer leurs 
noms dans l’hilloirc , & fingulidrement dans un 
ouvrage confacrd aux arts, & à la mémoire des 
hommes qui ont employé leurs travaux 8c leurs 
talens pour fe rendre utiles 11 la foçiété. 

Je pourois paiTcr fous fllence le temps qui s’cft 
écoulé depuis l’établilfement des maîtres écrivains 
vérificateurs, jufqu’à l’arrêt du parlement de 1833, 
dont l'ai parlé plus haut ; mais dans cet intervalle, 
il a paru des écrivains rel'peftablcs , que les ama- 
teurs feront bien aifes de connoître . Les laitier dans 
l’oubli , ferait une injullice 8c une ingratitude . Les 
voici . 

Jean de Beauchim fe fit de la réputation par 
une méthode fur l’art d’écrire , qui parut en 1 580. 

Jean de Bcaugrand , reçu profelfeur en 1594 , 
droit un habile homme , écrivain du roi & de 
fes bibliothèques , 8c fecrétaire ordinaire de fa 
chambre . Il fut choifi pour enfcigner à écrire 
au rai Louis XIII , lorfqu’il droit dauphin , 8c 
pour lequel il a fait un livre gravé par Fircns , 
où l’on trouve des cadeaux , fur-tout aux deux 
premières pièces, ingénieufement composés & d’un 
feul trait . 

Guillaume le Cangncur, natif d'Angers, 8c fe- 
crétaire ordinaire de la chambre du roi , fut un 
artifte célébré dans fon temps . Ses oeuvres , fur 
l’écriture parurent en 1 599 ; ils furent gravés fa- 
vament par Frifius , qui étoit pour lors le plus 
expert graveur en lettres , 8c contienent les écri- 
tures françoife , italiene 8c greque . Chaque 
morceau traite des dimonfions qui convienent à 
chaque lettre 8c à chaque écriture , avec dé- 
monhrations . M. l’Abbé Joly , grand-chantre 
de l’Eglife de Paris , en fait l’éloge dans fon 
Traité des écoles épi/copales , page 4 66 : il dit 
que les caraéleres grecs de cet écrivain furpaf- 
(ent ceux du Nouveau Teilament grec , impri- 
mé par Robert Étienne en 1550. Cet artille, qui 
avoit une réputation étonante , 8c que tous les 
poètes de fon fiede ont chanté, mourut vers l’an 
1824. 

Nicolas Qu'tttrée , reçu profelfeur en 1589, étoit 
éleve de Gangneur , 8t fut «mine lui un très-habile 
homme. Il n'a point fait graver ;8c j'ai entre mes 
mains , dit M. Paillallon , quelques morceaux de 
fes ouvrages qui prouvent fon génie 8c fon adrelfe 
dans l’art . 

De Beaulieu, gentilhomme de Montpellier , a 
été fort connu, 8c a fait un livre fur 1-critureen 
1814, gravé par Matthieu Grenter, Allemand. 

. De/pecrois , en 1828 , donna au public un ou- 
vrage fur l’art d’écrire, qui fut goûté. 

Ces maîtres ont vécu dans les premiers temps 
de i'établiflement de la communauté des maîtres 
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écrivains jurés. Je vais parcourir un champ plu? 
vafte, c’eft-à-dire, depuis la corre&ion arivée aux 
cara&eres en idjj , jufqu’à ce jour. Je pallierai 
rapidement fur une partie , 5 c m'arrêterai davan- 
tage fur les arrives en écriture qui paroi font plus 
le mériter . 

Geoflfroi Tory , natif de Bourges , ancien pro- 
felTeur de l’uni verfité de cette ville, 5 c imprimeur 
à Paris , fe diftineua dans iVcriture, 8c publia en 
1529 un ouvrage inritule': Champ Henri auquel ejl 
contenu f art O" fcience de la due CT vraie propor- 
tion des lettres antiques qu'on dit autrement lettres 
at tiques , & vulgaire rient lettres romaines , pro- 
portionnes félon le corps & le vif âge humain. 

En 1565, Jacques de la Rue , écrivain de l’uni- 
verfité de Paris , dédia à M. le duc d’Anjou un 
livre fur i 'écriture , qu’il avoit gravé lui-même. 

Sur la fin du xvi* Jîccle, nan tit en Bourgogne 
Lucas Materet , qui, par fes talens peu communs, 
s’acquit le titre de citoyen d’Avignon . Il préfenta 
à la France les premiers modèles de la bâtarde 
coulée y dans un livre qu’il dédia à la reine Mar- 
guerite . 

La ville de Dijon vit naître dans le même 
temps Nicolas Cougenot , écrivain d’un rare mé- 
rite : il publia un ouvrage fur l’art d’écrire , orné 
d’un très-grand nombre de caractères . Son é- 
pîcre dédicatotre elt finguliércment remarquable 
par une belle coulée qu'il femble avoir perfec- 
tionée . 

Entre ceur qui fe font diltingués dans cet efpace 
de temps, on peut cirer Lebé 6 c. Barbe dor dont j’ai 
déjà parlé , auxquels il faut ajourer Robert yignon , 
Moreau , Petré , Philippe Limoufin , Raveneau , N/- 
colat Duval , Etienne de Blegny , de Hem an , Leroy 
5 c Bailles ; tous , excepté les trois derniers , qui n’ont 
donné que des ouvrages feulement à la main, ont 
produit de bons livres gravés en l’art d’écrire. lien 
etl encore d’autres, dont la réputation 5 c le talent 
femblenr l'emporter. 

Le premier lt Senault , qui étoit un homme ha- 
bile, non feulement dans l'écriture , mais encore 
dans l’art de graver fes modelés . Il a donné au 
| public beaucoup d’ouvrages où la fécondité du 
I g nie 5 c l’adrefle delà main paroilTent avec éclat. 

1 CVtoir un travailleur infatigable , 5 c qui , dès l’âge 
de vingt-quatre ans , étona par les productions qui 
fortoient de la plume 5 c de* fon burin . M. Colbert 
à qui il a prefenté plufieurs de fes livres , l’efti- 
moic beaucoup. Cetarrilte habile en deux genres, 
& qui étoit fecrétaire ordinaire de la chambre du 
roi, fut reçu profefïeur en 1675. 

Le fécond eft Laurent Fontaine ; il mir au jour 
en 1^77 fon art d’écrire expliqué en trois tables, 
& gravé par Senault . Le g -nie particulier de 
ce maître croit la fimplicité ; tout , dans fon ou- 
vrage , refpire le naturel , le clair , le précis 5 c 
l’inltroéhf. 

Le rroifîeme tf\jean-BaptiJle Allais de Beaulieu , 
qui, en i< 58 o, fit paraître un livre fur l’écriture, 
gravé par Senault, qui eut un fuccès éronanr. il 
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médita fur fon art en homme profond St qui veut 
percer; auffi fon ouvrage ell un des meilleurs fur 
cette matière : tout s’y trouve détaillé fans confu- 
fton ni fuperfiuité ; fes demonrtrations ont pour bafe 
la vérité & la julleffe. Ce grand maître ne s’étoit 
point defliné d'abord pour l’art d’écrire, mais pour 
le bureau. Il dtoit avocat, lorfque fon pcrc, ha- 
bile maître écrivain de la ville de Rennes , mourut 
à Paris des chagrins que lui cauferent des envieux 
de fon mérite & de fon talent . Cette mort changea 
lès delfeins . 1 1 fe vit forcé , vers l’an 11S48, â travail- 
ler 1 un an qui ne lui avoit fervi jufqu'alors qu’à 
écrire des plaidoyers ; mais , comme il vouloit fe 
faire connoitre par une capacité fupérieure , il relia , 
pour ainli dire , enféveli dans le travail pendant 
douze années, Sc jufqu’au moment oît il fe fit rece- 
voir profelîeur j ce qui fut en 1661. Cet habile 
écrivain jouiffoit d'une fi grande réputation , & 
étoit fi recherché peur fon écriture, que M. le 
marquis de Louvois lui offrit une place de dix 
mille livres, qu’il refufa , parce que fa daffe, com- 
posée de tout oc qu'il y avoit de mieux à Paris, 
fui raportoit le double. L’éloge le plus dateur que 
l’on puilfe faire de œ célèbre écrivain , c’ell qu’il 
étoit avec jullice le plus grand maître en écriture 
du xvn* fiede . 

Le quatrième efl Nicolas Lefgeet , natif de Reims . 
Il fe difiingua de bonne heure dans l’art d’écrire, 
& j’ai des pièces de ce maître, faites à l’âge de 
vingt-quatre ans, oh il y a de très-belles chofes. 
La cour fut le théâtre oh il brilla le plus , étant 
fecrétaire ordinaire de la chambre du roi , & tou- 
jours à fa fuite. Il fut préféré à tout autre pour 
enfeigner aux jeunes feigneurs • Cet expert écri- 
vain , reçu profe/feur en 1859» donna en 1694 
un ouvrage au public, gravé par Berey, oh le 
corps d’écriture efl bon & correft , & les traits 
d’une riche compofition. 

Le fiede oh nous vivons a produit , a infi que le 
précédent, de très-habiles écrivains. Je ne parlerai 
feulement que d 'Olivier Sauvage , Alexandre , 
KaJJignol , Michel , Bergerat & Pierre Adrien de 
Rouen . 

Olivier Sauvage , reçu profeflëur en tdçj , étoit 
de Rennes , & neveu du célébré Allais ; il fe forma 
fous les ieux de fon onde r il poffédoit le beau 
de l’art , & avoit un feu dans l’exécution , qui le 
difiinguera toujours . Cet artifie nui a eu une grande 
réputation , & une infinité de bons éleves , et! mort 
le 14 oflobre 1737 , âgé d'environ foixante & 
douze ans, 

Alexandre avoit une main des plus brûlantes ; il 
avoit pofsédé de beaux emplois avant d’enfeigner 
l'art d’écrire . Dans l’une & l’autre fonélioti , il 
a fait des ouvrages qui méritent d’etre confetvés . 
Ce qu’on pouroir pourtant lui reprocher , c’eft 
d’avoir mis quelquefois rrop de confufion ; mais 
quel efl l’arttlle exempt de défauts ? Cet écrivain 
a fait de bons éleves, & efl mort au mois de 
juillet 1738. 

Louit RoJJlgnet , natif de Paris, éleve de Sau- 
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vage , a été le peintre de l’écriture. Cet artifie 
étoit né avec un goût décidé pour cet art ; au/fi 
l’a-t-il exécuté avec la plus grande perfection , 
fans fortir de la belle fîmplicité. Il a lu, en fui- 
vant le principe d'Allais, éviter fes défauts , & 
donner à tout ce qu’il rraçoit une grâce frapante. 
Dès l’âge de quinze ans , il commença à acquérir 
une réputation qui s’efl beaucoup accrue par les 
progrès rapides qu’il a faits dans fon art. Sa clalfe 
étoit des plus brillantes & des plus nombreufes ; 
il la conduifoit avec un ordre Sc une régularité 
unique. Son habileté lui a mérité l’honeur d’être 
choifi pour enfeigner à écrire à M. le duc d'Or- 
léans aduélement vivant. Je m’eflimerai toujours 
heureux ( dit M. PaillafTon ), d’avoir été un de 
fes difciples , & je conferve avec foin les correc- 
tions qu’il m’a faites en 1^33 , & beaucoup de 
fes pièces: elles font d’une jufteffe & d’une beauté 
de principes dont rien n’approche . On peut dire 
de cet habile maître, reçu profèffeur en 1719,8c 
qui mourut en 1739, dans la quarante-cinquieme 
année de fon âge , ce que M. Lépicié dit de Ra- 
phaël , fameux peintre , „ que fon nom feul em- 
„ porte avec lui l’idée de la perfeftion „ . 

Michel droit un favant maître, & peut-être celui 
qui a le mieux connu l'effet de la plume; aufli 
pafloit-il avec raifon pour un grand démonfira- 
teur: reçu profeffeur en 1698, il mourut il y a 
quelques années. 

letgera: . reçu profeffeur en 1739, écrivoit d’une 
manière d.ilinguée. Il excelloit dans la compofition 
des traits, qu’il rouchoit avec beaucoup de goût 
Sc de délicateflë y il réufTifloit auffi dans l’exécu- 
tion des états , qu’il rangeolt dans un ordre & 
avec une élégance admirai] 1 . Ce maître qui 
mourut le 14 août 1755 , -’avoit pas un grand 
feu de main, mais beaucoup d’ordre , de lagefTe 
& de raifonemem. 

Pierre Adrien, de Rouen, fut un homme anflt 
patient dans fes ouvrages, que vif dans fes autres 
avions . Ce maître qui a été habile dans l’art 
d’écrire, ne l’a pas été autant dans la démonfira- 
tion Sc dans l’art d’enfeigner. 

Son goût le porroit 1 faire des traits artifle- 
ment travaillés , & à écrire extrêmement .fin . 
Tout Paris a vu avec furprife de fes ouvrages , 
fur-tour les portraits du roi Sc, de la reine reffem- 
blans. À l’afpeâ de ces deux tableaux , on croyoit 
voir une belle gravure ; mais , examinés de plus 
près , ce qu’on avoit oru l’effet du burin , n’étoic 
autre choie que de l’écriture d’une finefTe furpre- 
nantc. J’ai quelques ouvrages de cet artifie, fur- 
tout une grande piece fur parchemin , rtpréfentant 
un morceau d’architeôure en traits , formant un 
autel avec deux croix , dont l’une efl composée du 
Mi/erere , 8c l’autre du VexUla Régir , &c. Ce 
chef-d’ceuvre ( car on peut l’appeler ainfî ) , efl 
étonant, Sc fait voir une patience inconcevable . 
Cet écrivain adroit préfenta un livre curieux qu’il 
avoir écrit , à Madame la cbanceliere , qui , pour 
le récompenfer , le fit recevoir profeffeur en 1734. 
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Le long efpace de temps qu’exigeoient des ou- 
vrages de cette nature,* le peu de gain qu’il en 
retiroit, le réduifirent dans un eut de miferc , à 
laquelle M. l'Abbé d’Hermens deCIery, amateur 
de l'écriture , & qui pofTede beaucoup de Tes ou- 
vrages , apporta quelques adoucilTemens , par un 
emploi qu’il a confervé jufqu’à fa mort , arivde en 
1757 , âgé feulement da quarante-huit ans. 

Je me fuis un peu étendu fur les plus grands ar- 
tiftes que la communauté des maîtres écrivains a 
produits. J'ai cru ce détail néceflaire pour encou- 
rager les jeunes gens , & leur faire comprendre que 
pat le travail & l'application, on peut parvenir à 
roua les arts . 

Obfervations fut l'art d'écrire. 

L’écrirttre, conGdérée comme art moderne, con- 
firte à former les caraAeres de l’alphabet d’une lan- 
gue , de les a (Tembler , & d’en compofer des mots 
tracés d'une maniéré claire , nette , exaAe , diftinfte , 
élégante & facile ; ce qui s’exécute communément 
fur le papier, avec une plume & de l’encre. 

Nous obferverons d’abord , continue M. Paillalfon , 
qu’on néglige trop dans l’éducation l'art d’écrire. Il 
eil auflï ridicule d’écrire mal , ou d’affefter ce dé- 
faut , qu'il le feroit ou d’avoir ou d’affeAer une 
mauvaife prononciation ; car l’on ne parle & l’on 
n’écrit que pour fe faire entendre. 

Il n’efl pas néceffaire qu’un enfant qui a de la 
fortune , fâche écrire comme un maître d’école ; 
mais celui qui a des paren* pauvres, & qui trouve 
l’occafion de fe perfeôioner dans l’écrirure , ne 
connoît pas toute l’importance de cette relfoorce , 
s’il la néglige. Pour une circonftance oh l’on feroit 
bien aife d’avoir un homme qui fût delfiner , il y 
en a cent où l’on a befoin d’un homme qui fâche 
écrire . 11 n’y a prefqu’aueune place fixe dellinée 
au deffinateur ; il y en a une infinité pour l'écri- 
vain . Il n’y a que quelques enfant à qui l'on faffe 
apprendre le deffein : on apprend à écrire à tous . 

Pour écrire , il faut commencer, 1®. par avoir 
une plume taillée . 

On taille la plume griffe ou menue , félon la 
forme du caraAere qu’on fe propofe de former , 
& félon la nature de ce caraAere . 

Pour les écritures ronde , pofée , griffe , moyene 
& petite , il faut que la plume foit fendue d’un 
peu moins de deux lignes , évidée à la hauteur de 
la fente, & cavée en deffous des deux carnes qui 
féparent le grand tail du bec de la plume , de ma- 
niéré que le bec de la plume foit de la longueur 
de la fente. 

Que la came du bec qui correfpond au pouce , 
foit plus longue & plus large que l’autre pour 
toute écriture pofée ; que le bec de la plume (oit 
coupé obliquement, & que le grand tail ait deux 
fois la longueur du bec. 

Pour la bâtarde , que la fente de la plume ait 
environ deux lignes, ou l’ait un peu plus longue 
que pour la ronde ; que les cités du bec foient 
Arts & Métiers . Tome II. 
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moins cavés ; que le grand tail ait une fois & 
demie la longueur du bec , & que l’extrémité du 
bec foit auffi coupée obliquement comme pour la 
ronde . 

Pour l'expédiée grâjfe , mojrene & petite, & pour 
les traits de la ronde 8 c de la bâtarde , que la 
fente de la plume ait jufqu'à trois lignes de lon- 

f [ueur ; que fes cités foient prcfque droits ; que 
es angles des carnes foient égaox,&quele grand 
tail foit de la même longueur que le bec ou la 
fente . 

Le petit infiniment d'acier dont on fe fert pour 
tailler la plume , s’appele canif. 

a“. Se placer le corps . Les maîtres veulent que 
le cité gauche foit plus prés de la table que le 
cité droit ; que les coudes tombent molemcnt fur 
la table ; que le poids du corps foit foutenu par 
le bras gauche ; que la jambe gauche foit plus 
avancée fous la table que la jambe droite ; que le 
bras gauche porte entièrement fur la table ; que 
le coude correfponde au bord , & foit éloigné du 
corps d’environ cinq doigts ; qu’il y ait quatre à 
cinq doigts de dillance entre le corps & le bras 
droit; que la main gauche fixe & dirige le papier; 
ue 1a main droite porte légèrement lur la table, 
e forte qu'il y ait un jour , d'environ le diamètre 
d’une plume ordinaire , entre l’origine du petit 
doigt 6 L le plan de la table, pour l'écriture ronde , 
& que cet intervalle (bit un peu moindre pour la 
bâtarde ; que la main penche un peu en dehors 
pour celle-ci ; qu’elle foir un peu plus droite pour 
la première ; que la pofition du bras ne varie 
qu'autant que la direAion de la ligne l’exigera ; 
que des cinq doigts de la main , les trois premiers 
foient employés à embralTer la plume ; que les 
deux autres foient couchés fous la main , & ré- 
parés des trois premiers d’environ un demi-travers 
de doigt ; que le grand doigt foit légèrement flé- 
chi y que fon extrémité porte un peu en deffous 
du grand rail de la plume; qu’il y ait entre fon 
ongle & la plume , la diftance d’environ une 
li-ne ; que l’index molement alongé , s’étende 
jufqu'au milieu de l’ongle du grand doigt ; que 
l’extrémité du pouce correfponde au milieu de 
l’ongle de l’index , & laiffe entre fon ongle & la 
plume , l’intervalle d’environ une ligne ; que la 
plume ne foit tenue ni trop inclinée , ni trop 
droire ; que le poignet foit trés-légéremenr pofé fur 
ia table, & qu’il foit dans 1 a direAion du bras , 
fans faire angle ni en dedans , ni en dehors. 

j®. Taire les momemnis commables . On n'en 
dimogue , à proprement parler , que deux , quoi- 
qu’il y en ait davantage : le mouvement des doigts 
* celui du bras ; le premier, pour les lettres mi- 
neures & quelques majufcules ; le fécond , pour 
les capitales, les trahs, les pafTes , les entrelacs , 
& la plus grande partie des majufcules. 

J’ai dit qu’il y en avoit davantage , parce qu’il 
y a des occafions qui exigent un mouvement mixte 
des doigts & du poignet , des doigts * du btas . 
Le premier a lieu dans plufieurs majufcules ; * 
I ii 
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le fécond, dans la formation des queues des grandes 
lettres, telles que l’F & le G. 

4°. Conncitre les effett de ta plume . Ils fe ré- 
duifent À deux , les pleins & les déliés . 

On appelé en général plein , tout ce qui n’ell 
pas produit par le feu! tranchant de la plume; & 
d/lié, le trait produit par ce tranchant; la direc- 
tion oy fait rien. 

Le délié ell le trait le plus menu que la plume 
produite ; tout ce qui n’ell pas ce trait , efl plein ; 
d’où l’on voit qu'en rigueur il n’y a qu’un cl cité , 
& qu’il y a une infinité de pleins. 

5°. Difiinguer ter fituations de la flume . Il 
n’ell pas poffible que ces fituations ne varient à l’in- 
fini ; mais l'arr les réduit à trois principales, & la 
plume ell ou de face, ou oblique, ou de travers. 

La plume ell de face , lorfqn’en alongeant & 
pliant les doigts verticalement , elle produit un 
plein perpendiculaire qui a toute la largeur du 
bec; il et! c'vident qu alors mûe horizontalement, 
fon tranchant tracera un délié . 

La plume ell oblique dans toutes les fituations 
où le jambage qu’elle produit ell moindre que 
celui qu’elle donne de face , & plus fort que le 
délié ; il faut alors la mouvoir obliquement pour 
lui faire tracer un délié. 

La plume ell de travers dans la fituation dia- 
métralement contraire à la fituation de face ; c’eli- 
à-dire, qu 'alors mûe horizontalement , elle pro- 
duit un trait qui a toute la largeur du bec , Sc que , 
mûe perpendiculairement , elle trace un délié. 

6°. Appliquer convenablement fes fituations de 
plume. On n’a la plume de face que pour quel- 
ques lettres majeures ou terminées par un délié, quel- 
ques lettres mineures , telles que l’S & le T . 11 
en ell de même de la fituation de travers; d’où l’on 
voit que la fituation oblique, qui ell toujours moyene 
entre les deux autres , qu’on peut regarder comme 
fes limites , ell la génératrice de routes les écritures. 

70. Écrire. Pour cet effer , il faut s’exercer long- 
temps à pratiquer les préceptes en grand , avant 
que de palier au petit ; commencer par les traits 
les plus fimples & les plus élémentaires , & s’y 
arrêter jufqu’i ce qu’on les exécute très-parfaite- 
ment ; former des déliés & des pleins ou jam- 
bages ; tracer un délié horizontal de gauche à droite , 
& le terminer par un jambage perpendiculaire ; 
tracer un délié horizontal de droite à gauche , & 
lui affocicr un jambage perpendiculaire ; former des 
lignes entières de déliés & de jambages tracés alter- 
nativement & de fuite ; former des efpaces carrés 
de deux pleins parallèles, de de deux déliés paral- 
lèles ; pafier enfuire aux rondeurs , ou apprendre 
à placer les déliés & les pleins ; exécuter des let- 
tres, s’inftruire de leur forme générale , de la pro- 
portion de leurs différentes parties , de leurs déliés, 
de leurs pleins , &c. affembler les lettres , former 
des mots, tracer des lignes. 

On raporte la formation de toutes les lettres à 
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celle de l’I & de l’O . On appelé ces deux vcryeles 
lettres radicales . 

On dillingue plufieurs fortes d’écritures , qu’on 
appelé ou ronde , ou bâtarde , ou coulée. 

Je crois , dit M. Dubois * , dans fon Hifloirc de 
l'Ecriture , qu’on ne peut mieux perfeftioner la 
coulée , que par l’égalité des éloignement ; fie 
que l’on ne peut parvenir à acoutumer , comme 
on le délire , un éleve à cette uniformité , que 
par le moyen des parallélogrammes: en effet, j’at 
remarqué , continue cet habile maître , que l’éloigne- 
ment inégal , jufqu’à prélent en ufage pour; 
cette écriture , expofe à la rendre iiliûbie , larf- 
qu’on veut écrire un peu plus vite ; car , de cet 
éloignement , fuit prefque néceffairement la ron- 
deur des iiaifons , qui fait que quand on l’écrit 
en petit caraflere , il ell fouvent difficile de dif- 
tinguer un « d’avec us », St que cette écriture 
a un air de lourdeur qui déplaît aux ieux . Or , 
des éloignement égaux redoneront à l’écriture cet 
air d’embonpoint qui la fait voir & lire avec plaifir, 
& qui d’ailleurs abefoin de très-peu d’ornemens. 

Il en donne un exemple ou un modèle qui 
prouve en faveur de fon fentiment, à la fuite de 
fon Hilloire abrégée de l’écriture ; ouvrage inf- 
truélif & curieux, dédié en 1772 à MM. de l’a- 
cadémie royale d’écriture à Paris , qui l’ont adopté 
pour aiïocié. 

Mais nous devons réferver cette inflruflion fur 
toutes les parties de l’art de l’écriture , à un 
maître célébré ; & nous ne pouvons mieux faire 
que de nous en raporter entièrement à cet égard 
à M. l’aillaffon , expert écrivain juré , qui ne 
faille rien à délirer dans la defeription détaillée & 
raifonée de l’efprit , des principes & des procédés 
de l’art qu’il profelle & qu’il en IV igné avec fuccès . 
C’ell donc cet habile écrivain académicien , qui 
terminera heureufement cet article , par l’expofi- 
rion de fa doéfrine , & par l’explication de fes 
beaux modelés d’écritures , que l’on trouvera dans 
le fécond volume des planches gravées . 

Cependant nous allons auparavant parcourir en- 
core quelques articles relatifs à l’art de l’écriture, 
qu’il ell intcreflant ou curieux de connoîtrc . 

L’écrivain ell une efpece de peintre qui , avec 
la plume & l’encre, peut tracer fur le papier toutes 
fortes de beaux traits & de carafteres . 

Comme l’Encyclopédie doit tout aux talent, & 
que l’hiUoire parle de gens finguliéremenr habiles 
dans l’art d’écrire , il ell Julio de ne pas fupprimer 
les noms de quelques-uns de ceux qui fe font dif- 
tinguésdans cet art admirable, & qui font parve- 
nus à notre connoiffance . 

On raporte que Rocco ( Girolamo ), Vénitien 
qui vivoit au commencement du xvtff ficelé , 
étoit un homme lupérieur en ce genre ; il dédia 
un livre manuferit , gravé lur l’airain , au duc de 
Savoie, l’an téoî, orné d’un fi grand nombre de 
caraÔeres & tirades de fa main fi excellemment 


M. Dubois, expert juré demain de U ville de Dijon, aifocid de l’académie royale d’étriturc de Péril. 
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faites , dit Jean Marcel , que le prince admirant 
i’induHrie de cet homme , lui mit fur le champ 
au cou. une chaîne d’or du prix de 12; ccus . 

Nous avons eu , ajoute le même auteur , beau- 
coup de braves écrivains qui ont fait à ia plume 
des livtes étonans de toutes fortes de carafleres , 
comme en France, le Gangneur, Lucas , Joderand ; 
en Italie, D. AuguSin de Siene , M. Martin de 
Romagne, Camille Buonadio de Plaifance , Creci 
Miianois , le Curion Romain , le Palatin , le St. 
M. Antoine Génois. 

Il y avoit un peintre Anglois , nommé ŒKillard, 
lequel faifoit , avec un pinceau , de pareils ou- 
vrages que les autres à la plume , & meme pour les 
carafleres extrêmement fins & déliés ; ce qui ell 
encore plus difficile, car le pinceau ce fe l'outient 
pas comme une plume à écrire. 

Sinibaldo Scorza, né à Gênes en 1591 & mort 
à l’âge de 41 ans , mérite un éloge particulier 
pour l’adrelTe de fa main ; entr’autres preuves de 
les talens , il copioit à la plume les efiampes 
d’Albert Durer , de maniéré à tromper les con- 
noiffeurs d'Italie qui les croyoient gravées, ou qui 
les prcnoient pour les originaux memes. 

Enfin il ell certain que, quelque belle que foit 
rimpreffion , les traits d’une main exercée font 
encore au dodus. Nous avons des manufcrits qu’on 
ne fe lafie pas de confidérer par cette raifon. 

La fonderie ne peut rien exécuter de plus menu 
que le caraflere qu’on nomme la périt ; mais l’a- 
drefTc de la main furpalfe la fonderie . 11 y a , 
dans tous les pays, des perfones qui favent peindre 
des caractères encore plus fins , auŒ nets , aulfi 
égaux , & aulfi bien formés. 

Dans le xvi* fiede , un religieux Italien , fur- 
nomé frere Atumno , renferma tout le fvmboie des 
Apôtres, avec le commencement de l’évangile de 
S. Jean , que l’on appelé l'in principio , dans un 
efpace grand comme un denier ; cet ouvrage fut 
vu de 1 empereur Charles V & du Pape Clément 
VII, qui ne purent s'empêcher de l’admirer. 

Spanunchio , gentilhomme Siénois , qui vivoit 
fur la fin du xvu* fiecle , tenta la même entre- 
prife , & l’exécuta , dit-on , tout aulfi parfaite- 
ment . M. de J. raporte , qu’un gendarme ( le 
fieur Vincent ) met le pater en françois fur un 
papier de la forme &. de la grandeur de l’ongle ; 
& cette écriture , vue â la loupe , préfente une 
référé charmante de lettres égales , dillinftes , 
bien liées, avec les intervalles entre chaque mot, 
les accents, les points & les virgules. 

A vit à ctu* qui écrivent . 

Un bon avis à donner aux gens qui écrivent 
long-temps de fuite , c’cll d’éviter de travailler â 
une lumière trop forte ; il vaut beaucoup mieux , 
â choix égal , faire tifage d’une lumière trop foi- 
ble ; l’cril s’y acootume bientôt ; on ne peut tout 
au plus que le fatiguer en diminuant la quantité 
de lumière , & on ne peut manquer de le bleller 
en la multipliant. 
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Comparaifon tT Écriture. 

On demande fi , par la comparaifon d’écritures, 
on peut connoître & convaincre le véritable auteur 
d’une écriture contellée. 

L’opinion la plus faine & ia plus commune , 
ell que nonobllant tous les moyens des plus habiles 
experts écrivains pour difeerner les écritures , leur 
art ell abfolument fautif à cet égard. 

L’inccttitudc de cet art, pour la vérification des 
écritures , ell même fi grande, que tes nations plus 
jaloufes de protéger 1 innocence que de punir le 
crime , défendent à leurs tribunaux d'admetre la 
preuve par comparaifon d'écritures dans les procès 
criminels. 

Ajoutons que dans les pays 0Î1 cette preuve ell 
reçue , les juges en dernier refiort ne doivent 
jamais la regarder que comme un indice. 

En vain dit - on que les traits de l’éctiture , 
auffi-bicn que ceux du vifage , portent avec eux 
un certain air qui leur ell propre , Sc que la vue 
faifit d’abord. 

Je réponds qu’on peut, par l’art & l’habitude , 
contre - faire & imiter parfaitement cet air & ces 
traits. Les experts qui alfurent que telles & telles 
écritures font femblables & partent d'une même 
main , ne peuvent jamais fe fonder que fur une 
apparence , un indice ; or , la vrai -fembiance de 
i’écriture n’efl pas moins trompeufe que celle du 
vifage. On a vu des faufTaires abufer les juges , 
les particuliers , & les experts mêmes , par ia 
conformité des écritures . On n’en citera ici que 
quelques exemples. 

L’écriture & la fignature du faux Sébaltien , 
qui parut â Vernie en 1 598 , ne furent-elles pas 
trouvées conformes à celles que le roi Séballien 
de Portugal avoit faites , en 1578 , lorfqu’il 
palfa en Afrique contre les Maures? 

En l’année téo8, un nommé François Fava 
médecin , reçut la fortune de 10,000 ducats à Ve- 
nife , fur de fauffes lettres de change d’Alexandre 
BolTa , banquier à Naples, neveu & correfpondant 
de celui à qui eiles étoieiit adrelfées. 

En 1728 , un François reçut à Londres , du 
banquier du fieur Charters , une fomme de trois â 
quatre mille livres fteriings , fur de faulfes lettres 
de change que le François avoit faites de Spa â 
ce banqnier au nom dudit Charters , après d’autres 
lettres d’avis très - détaillées ; & quand Chartes 
vint en Angleterre, peu de temps après, il refufa 
de les aquiter, fachant bien ne les avoir pas écrites.- 
& cependant il fe trompa à la préfentation que le 
banquier lui fit deldites faufies lettres de change ; 
il les prit pour être de Ion écriture , quoiqu’elles 
fulTent en réalité du fripon qui avuit fi bien fia 
l’imiter. 

Mais nous avons un exemple célébré & plus 
ancien que tous les précédens .- Nous liions, dans 
l’hifioire fecrete de Procope , une choie furpre- 
naatc d’un nommé Prifcus . Il avoit contre - fait 
lii ij 
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avec tint d’art l'écriture de tout ce qu’il y avoit | 
de perforer de qualité dans la ville qu’il habi- 
toit , & l’écriture même des plus célébrés notaires, 
que perfone n’y reconut rien jufqu’à ce qu’il l’a- 
vouàt. . , . . 

L’hifloire remarque que la foi qu on ajoutoit 
aux contrats de ce fauffaire , fut le fujet d’une 
conflitution de Juftinien . Auffi cet empereur dé- 
clare , dans la ntrvelle 71, qu’il avoit été con- 
vaincu par fês jeux des inconvéniens de la preuve 
de la eomparaifon de l'Jcriture . 

D’ailleurs cette eomparaifon df écritures ne fait 
pas foi par fa propre autorité ; on n’en tire rien 
que par induftion , & elle a befoin des conjec- 
tures des experts : un juge ne peut trop fe pré- 
cautioner contre les apparences trompeufes : il 
n'efl pas néccffaire qu’il foit un Pyrrhonien qui 
doute de tout ; mais il faut qu'il donne une lé- 
gère créance à tout ce qui eft de foi - même in- 
certain. 

Le lieur Raveneau , écrivain juré à Paris, s’eft 
fait connoître dans le dernier fiecle par un livre 
trés-corieux fur cette matière . 

Il compofa, fie fit imprimer en \ 666 , un traité 
intitulé: des inferiptions et feux , & des ttco- 
neiffanees d'écriture CT de fignetures , dont il dé- 
clare que la comparaifon eft très-incertaine par les 
réglés de l’art . 11 découvre auffi , dans ce livre , 
le moyen d’éfacer l’écriture & de ^ faire revivre 
celles qui font ancienes 8c prefqu’éfacées . Ce 
moyen confifte dans une eau de noix de galle 
broyée dans du vin blanc 8c enfuite dillillée , dont 
on frote le papier. 

Enfin , le même auteur indique les artifices dont 
les faulfaires fe fervent pour contre-faire les écri- 
ture/ -• non content d’en inflraire le public , il mit 
la pratique en ufage , fit fe fervit lui - même fi 
bien ou fi mal de fon feertt, qu’il fut arrêté pri- 
foniet en 1681, & condamné à une prifon perpé- 
tuée. On défendit le débit de fon livre, parce qu’on 
le regarda comme pernicieux pour ceux qui en 
voudroient faire un mauvais ufage , fie ccttc dé- 
fenfe étoit jufle. 

Cependant , puifqne le livre , l’art fit les fauf- 
faires fubfiftent toujours , il faut , pour ue point 
rifqutr de s’abufer dans une queftion délicate , re- 
monter au principe . En voici un inconteftable . 
L’écriture n eft autre chofe qu’une peinture , c’eft- 
à-dire , une imitation de traits fie de caraaeres : 
eonféqoemmem il eft certain qu’un grand peintre 
en ce genre peut fi bien imiter les traits 8c les 
caraôeres d’un autre , qu’il en impofera aux plus 
habiles . Concluons que l'on ne fauroit être trop 
réfervé dans les jugemens fur la preuve par com- 
par ai fon cf écriture , foit en matière civile , foit 
encore plus en matière criminele , où il n’ell pas 
permis de s’abandoner à la foi trompeufe des con- 
jectures fie des vrai-fomblances . Article de M. U 
theu, de J encourt - 


Exhication fonce tT raifonée des feixje plancher 
de l’Ecriture , par M. Paillasson . 

Il eft à propos de dire un mot fur l’efprit qui 
a fait compofer les planches qui concernent les 
écritures . 

L’auteur voulant rendre fon ouvrage utile 8c à 
la portée de toutes les perfones , il ne s’eft point 
écarté du fimple & du naturel . En raffemblant le 
tout à peu de démonftrations 8c de mots , il a 
rejeté tous les principes introduits par la nouveauté 
fie confacrés par un faux goût . 

Toute fimple que foit l’écriture , elle eft déjà 
affez difficile par elle -même, fans encore chercher 
à l'cmbarairer par des proportions fuperflues 8c 
multipliées , fie à la démontrer avec des termes 
peu connus 8c qui chargent la mémoire fans aucun 
fruit . 

Le litre forme 1 a Planchs 1 ". 

PLANCHE II. 

De la poftûon du corps pour lettre , & de la 
tenue de la plume. 

Avant de démontrer les principes de l'écriture, 
il eft néceftaire d’expliquer la maniéré dont on 
doit fe placer pour écrire , fit comment l’ou doit 
tenir la plume . Ces deux objets font important ; 
l’un confifte dans Latitude gracieufe du corps , fie 
l’autre dans la facilité de l'exécution . Il eft une 
pofition convenable à chaque fexe , quoique la 
plupart des maîtres n’en reconoi/Tent encore qu’une, 
je ne m’étendrai ici que fur la pofition qui eft 
propre aux hommes , me réfervant de parler dam 
la feuille fuivante de celle qui regarde les demoi- 
felles , que je ne crois pas moins effentiele que 
la première . 

Sur la pofition du corps. 

Trois chofes font néceffaires pour écrire ; un 
beau jour , une table folide , fie tm fiége com- 
mode . La lumière , que l’on reçoit du côté 
gauche , eft toujours favorable , torique , de l’en- 
droir où l’on écrit , on peut voir le ciel . La table 
Sc le fiége doivent être en telle proportion , que 
la perfone affilé puiffe couler aifément les coudes 
deflùs la table fans fc bailler . Cette atitude étant 
la plus naturele,on doit ta préférer à toute autre. 
Une table trop haute pour le fiége , empêche le 
bras d’agir , 8c rend l’écriture pelante ; une table 
trop bafle fait regarder de p/ês , fatigue le corps 
8 c force les effets de la plume . 11 faut donc , 
autant qu’il eft poflïble , fe procurer toutes fes 
1 commodités , afin que l’écriture acquière plus de 
hardieffe fie de légéreté. 

Quoiqu'on recomande aux jeunes gens de tenir 
; le corps droit vis-à-vis 1a table ; le bras dont ils 
| écrivent n 'agirait pas avec allez de liberté , s’ils 
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fuiraient ce précepte avec trop de rigueur. Pour 
que rien n'en gcne le mouvement , il faut qu’ils 
approchent la partie gauche du corps de la table 
fans s’y apuier , ni même y toucher , & qu’ils en 
éloignent la partie droite à une difiance de quatre 
k cinq doig;s . 

Le bras gauche doit avancer fur le devant de 
la table , & y pofer depuis le coude jufqu’à la 
main, dont les doigts feuls doivent tenir le papier 
dans une direction toujours verticale , le faifant 
monter ou defcendre , & le conduifant à droite 
ou à gauche , félon les circon (lances . 

Les diffcrens genres d'écrirures règlent i’cloigne- 
ment que le bras doit avoir du corp* ; la ronde 
en exige plus que la bâtarde & la coulée . En 
divifant lavant -bras en trois parties , les deux 
tiers feulement pofcront fur la table , & l’autre 
tiers , terminé par le coude , la furpaffera . La 
tenue de la plume donne naturélement à la main 
une forme circulaire ; cette main qui n’a d’apui 
fur le papier que par le deflous du poignet & 
par l’extrémité des deux derniers doigts , n’en doit 

f itus recevoir que du bec de la plume . Il faut 
aider un vide raifonable entre ce poignet & les 
deux derniers doigts , afin que la puime ne fe 
renverfe point en dehors ; ce qu’il ell important 
de ne point négliger. 

Le corps doit être baillé un peu en devant , & 
la tête obéir à cette indinaifon fans pencher 
abfolument fur aucune épaule . Les ieux doivent 
fe fixer fur le bec de la plume , & les jambes fe 
pofer à terre ; il faut que la gauche fe mette vis- 
à-vis le corps en obliquité , & que l’autre s’en 
éloigne en fe portant fur la droite . 

C eft de l’obfervation de toutes ces réglés que 
réfultc une maniéré aifée d’écrire . Pour rendre cette 
pofition plus fenfible , on l’a repréfentée dans la 
fécondé planche . La figure ell entre les quatre 
lignes perpendiculaires A, B. Un léger examen de 
cette atitude , comparée à l’explication , fuffira 
pour en donner l’intelligence . 

Sur la tenue de la plume • 

On tient la plume avec trois doigts , qui font 
le pouce , l’index & le major . L’extrémité du 
major à côté de l’ongle la foutient par - en - bas 
& au milieu de fa grande ouverture . Le pouce 
la conduit perpétuélement en la foutenant fans 
la couvrir entre la première jointure du doigt 
index & l’extrémité de ce même doigt , & par 
le haut elle doit palfer entre la deuxieme & la 
troifieme jointure du même doigt index . On doit 
éviter le jour entre la plume & les doigts index 
& major . Les doigts ne doivent encore ni trop 
ferrer la plume , ni être alongés avec trop de 
raideur. Les deux de deiïous , gui font l’annulaire 
& l’auriculaire , doivent s’éloigner un peu du 
major , pour ne point gêner les autres dans leurs 
flexions . Le poignet doit être placé vis-à-vis 
l’épaule droite , & dans la même ligne oblique 
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du bras , ne pofant que foiblement fur la table on 
fur le papier. 

Comme dans le bas de la deuxieme planche on 
a placé quelques-uns des intlnimens qui fervent à 
l’art d’écrire ; on trouvera , au bas de la troifieme 
& dans une forme étendue , une main tenant une 
plume fuivant les réglés que l’on vient d’établir . 
Pour l’infiruâion de ceux qui auront recours à 
ces principes , cette main fera remplie de numéros 
dont les explications feront à côté . 

Il faut obferver que l’on tient la plume plus 
courte dans les doigts pour les écritures que l’on 
veut peindre , que pour celles qui font expédiées, 
& que les doigts concourent à la formation de 
l’écriture . Le pouce en ell le principal ; c’eft lui 
qui fait mouvoir la plume & qui lui fait opérer 
tous fes effets . L’index , quoique la couvrant par- 
deffus, aide infiniment à donner les coups de force 
de concert avec le pouce ; celui-ci les produit en 
montant , & celui-là en defeendant . Le major 
foutient la plume , & fait que la main peut écrire 
long-temps fans fe fatiguer . Les deux autres doigts 
portent la main en la conduifant de la gauclte 
à la droite par le moyen du dégagement dont je 
parlerai à la fuite de cette explication . 

Sur la di/poftùon en g/m'ral . 

U e!l des fujets en qui le talent pour l’écriture 
femble né : avec de la bonne volonté & un travail 
fuivi , on leur voit faire , en peu de temps , des 
progrès fenfibles dans cet art . Il en ell d’autres , 
au contraire , en qui il ne fe trouve aucune dif- 
pofirion . Ceux-ci , ayant à combatte leur nature 
rétive , ne parvieoent à la réduire que par l’exer- 
cice & la pratique . Il leur faut plus de temps 
pour ariver au même but que les premiers. Mais 
n’en font-ils pas bien récompensés par l’avantage 
qu'ils en retirent? 

PLANCHE III. 

Sur la pejition des jeunes demoij elles peur tertre . 

Après avoir parlé de la pofition qui convient 
aux hommes pour écrire avec grâce , il eft à 
propos de rendre compte de celle qui eft propre 
aux demoifeües . Elle efi de la plus grande im- 
portance , puifquc fon exafte obfervation cqnferve 
ia taille & maintient les épaules dans une jufteffe 
égale . La voici . Lorfqu’elles font affifes fur un 
fiége proportioné à leur grandeur naturele & à la 
table, ainfi qu’il a été dit ci-delfus , il faut quelles 
tienent le corps droit , & que les épaules foient 
élevées à la même hauteur . Que leurs bras , à 
une égale dillance du corps , n’avancent fur la 
table que des deux tiers de l’avant-bras , & que 
l’autre tiers la déborde . Que le corps ne la 
touche point , & en foit éloigné d’un travers de 
doigt. Que leur tête, qui ne doit incliner d’aucun 
côté , foit un peu baifsée fur le devant , de 
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maniéré que le* ieux fe fixent fur le bec de fa 
plume pour conduire tous les mouvemens qu’elle 
fera fur le papier , lequel doit dire pofitivement 
en face de la tête , & que les doigts de la main 
gauche dirigent en le tenant par-en-bas . Que les 
jambes polent toutes deux à terre vis-à-vis le 
corps , qu’elles foient peu éloignées l'une de 
l’autre , & que leurs pieds foient tournés en 
dehors. Je ne répéterai point ce que j’ai dit dans 
les observations précédentes fur la tenue de la 
plume » qui eft la même pour les perfones du fexe 
que pour les hommes ; j’obferverai feulement 
qu’elle doit être placée dans les doigts de façon 
quelle fe trouve dans la même ligne du bras . 
Dans le cas qu’une demoifelle écrivît de l’écriture 
françoife , comme il s’en voit plufieurs , elle 
aurait attention d’écarter plus fes bras du corps 
que ne le demandent les autres écritures . On 
sentira mieux l’efprit de cette pofition en exa- 
minant l’atitude de la planche troifieme , où la 
figure fe trouve mefurée par les lignes perpendi- 
culaires A , B. 

Mon intention n’ell pas , en donnant cette 
nouvele méthode , de décréditer celle dont on 
s'ell prefque toujours fervi ; -mais on conviendra 
qu elle cil beaucoup meilleure pour les hommes 
dont rien ne gêne les mouvemtns , que pour les 
demoifelles que l’on affujétit dés le bas âge à 
des corps de baleine ou d’autre matière suffi peu 
flexible , & pour lefquelles il faut chercher une 
pofition qui n’ajoute point à la contrainte où elles 
font déjà . J’ai éprouvé plufieurs fois celle que 
j’annonce ici , Sc le fuccês a toujours répondu à 
mon atente. Ainfi les meres, qui, pour conferver 
la taille de leurs filles , les privent la plupart 
d’une connoiiTance utile dans quelqu’état qu’elles 
fe trouvent, n’auront à craindre aucun accident, fi 
le maître , chargé de ia leur donner , la met en 
ufage . On peur l’employer au (fi pour les perfones 
de diftinftion , qui , écrivant peu , peuvent fe 
difpenfer de pofer le corps fur le bras gauche. 

Sur la ttpr/fentation d'une main qui tient 
la plume. 

Comme la main eft repréfentée -dans le bas de 
la planche troifieme , ainfi que je l’avois promis 
ci-devant, il efl jufle d’expliquer ce que l’on 
entend par les numéros qui l’environent . Cette 
double inflruétion , quoique peu étendue , fera 
mieux comprendre la vraie maniéré de tenir la 
plume ■ 

Le chifire 1 fait voir l’extrémité du doigt major 
qui foutient la plume à côté de l’ongle Sc au mi- 
lieu de fa grande ouverture. 

Le 2 expofe le pouce qui la conduit St la fou- 
tient entre la première jointure du doigt index 8c 
l’extrémité du même doigt. 

Par - en - haut on voit , au nombre J , que la 
plume paffe en dehors , Sc entre la deuxieme Sc 
troifieme jointures du doigt index . 
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Les chifres 4 & 5 font connoître les doigts 
annulaire & auriculaire , qui s’éloignent du doigt 
major un peu en deflous pour venir en avant , Sc 
pofent légèrement fur le papier. 

Le 6 fait voir le poignet pofant très-foiblement 
fur le papier , quoique 1a main s’y foutiene en 
partie • 

Le 7 exprime le jour qui doit fe trouver fous 
U main , & entre le poignet Sc les deux doigts 
annulaire Sc auriculaire. 

Le 8 annonce l'extrémité du doigt index qui 
couvre la plume dans toute fa longueur . 

Le 9 enfin marque le bec de la plume fur lequel 
porte tout le poids de la main . 

Pour acompagncr la main dont je viens de 
parjer , on a ajouté trois inllrumens convenables 
à l’art d’écrire. Le premier, défi?, né par la lettre 
C , repréfehte le canif ordinaire ; le D , le canif 
fermant , Sc la lettre E , le gratoir . 

Sur la flexion & l'extenfion des doigts . 

La flexion Sc l’exteRfion font pofitivement les 
deux facultés des doigts , qui font la bafe de 
l’écriture; c’efl de leur agilité, de leur foupleffe, 
qu’elle emprunte fa beauté Sc fon élégance . J’ai 
confulté ]a nature pour en connoître la véritable 
fource . Sans recourir à des obfervations anato- 
miques , l’expérience , d'acord avec la raifon , m’a 
fait reconoître une liqueur onflueufe appelée, par 
les anatomifles, fjmviale, qui, fe filtrant par des 
glandes qui portent fon nom , arofe , pénétré, 
humeéfe les ligamens , les nerft , Sc leur donne 
le jeu , le reflorr que demande l’articulation la 
plus facile Sc la plus complété . Si cette liqueur 
pénètre avec trop d’abondance , elle amolit , dilate 
les nerfs ; de là railicnt les iremblemons Sc les 
foibleffes . Si , au contraire , elle paffe avec trop 
de lenteur , ce qui peut ariver par l’âge ou par 
un vice caché ou apparent, elle deffeche , apauvrit 
les nerfs ; de là l’irritation , la pénible contrainte 
dans le mouvement des doigts . Il faut donc , 
pour que la main foit adaptée ( pour parler le 
langage de l’art ) à l’écriture, que cette fubflance 
onftueufe ne coule qu’autant qu’il en faut pour 
que la flexion Sc l’extenfion foient libres . En 
partant d’un tel principe , qui me paraît clair Sc 
convaincant, il ne faut pas s’éraner fi les mains , 
foit dnres ou foibles , fe corrigent à la longue . 
Dans le premier cas, il faut faire des flexions Sc 
extenfions longues Sc fréquentes fans trop fetrer 1 * 
plume ; la raifon en ef} qu’en facilitant le cours 
de la liqueur fynoviale , elle rendra le mouvement 
des doigts plus libre Sc plus régulier . Dans le 
fécond cas , on doit apuier Sc ferrer davantage la 
plume , parce que Ja flexion étant plus roide & 
moins précipitée , la liqueur coule avec moins 
de viteffe , Sc laide aux nerfs une force , une 
confidence plus ménagée , par conséquent plus 
analogue à l’écriture . 
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PLANCHE IV. 

J*r la taille Je la plume. 

Si la pofition du corps & la remit de la plume 
font les premières choies auxquelles on doive 
s’atacher lorfque l’on veut parvenir à une écriture 
aisée & méthodique ; il en e(l encore une qui ne fl 
pas moins importante . C’eft celle de bien tailler 
la plume . Tout ce que j’ai à dire fur ce fujet fe 
réduit à trois articles : fur la maniéré de tenir la 
plume & le canif pour la tailler ; fur les coupes 
différentes par oit elle paffe avant d’ariver à fa 
taille parfaite ; enfin fur les proportions qu’elle 
doit avoir lorfqu’elle eft taillée . 

Sur la maniéré Je tenir ta plume fin le canif. 

La plume fe tient par les trois premiers doigts 
de la main gauche , & le canif fe trouve dans la 
main droite . Il n’eft guere poffible d’expliquer la 
pofition de l’un & l’autre infiniment : il faut fe 
conformer à ce que la quatrième planche expofe à 
la vue . On obfervera pourtant que la plume doit 
être droite vis-à-vis le corps pour commencer fa 
taille ; que les doigts index 8c major de la main 
gauche la foutienem par-deffous , pendant que le 
pouae en deffus lui fait faire tous les virement 
que là taille exige. La lame du canif déborde la 
main droite , pour pouvoir couper la plume qui 
pofe fur le pouce droit . Le canif ne fe meut que 
par les quatre derniers doigts de la main droite , 
qui envelope le manche. 

Sur les coupes Jifférentes Je ta plume. 

Comme la taille de la plume renferme des 
termes qui lui font propres; il eft ndeeffaire, pour 
l’intelligence de toutes les coupes , de les connoitre, 
même fur la plume . La figure A , qui repréfente 
une plume fur le côté, les démontre. Le chifre i 
fait voir le côté du ventre ; le i , le côté du dot ; 
le 3, le • commencement de la grande ouverture ; 
le 4 , la caffic du pouce ; le 5 , la came des doigts ; 
le 9, la- fente & I extrémité du bec; le 7, l’angle 
du pouce; & le 8 , l’angle des doigts. Intruit 
par ces légères ’ notions, il eft d’ufage , avant de 
tailler la plume, de la redreiïer lorfqu’elle n’efi 
pas droite ; après cela , on commence par couper 
obliquement un peu du bout de la plume du côté 
du ventre , en tirant devant foi ; on en fait 
autant du côté du dos : ces deux premiers degrés 
de ia coupe fe voient aux figures B 8c C . Ils 
fervent à la préparer pour recevoir la fente. Cette 
fente, qui fe fait du côté du dos, efi le canal 
par où s’écoule l'encre; elle fe commence avec le 
tranchant du canif que l’on fouleve un peu dans le 
tuyau , 8c elle k continue avec le bout du manche 
du même canif que l’on fouleve au/fi pour alonger 
cette fente, ayant foin de mettre le pouce gauche 
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à l’endroit oh l'on veut l’arrêter . La figure D 
exprime cette fente . En fui te on retourne la plume; 
& on lui fait une grande ouverture fur le ventre , 
ainfi qu’on le voit à la figure E . Ces prépara- 
tions données , il faut mettre la plume fur le cô- 
té droit pour l’évider fur la gauche , en formant 
la carne du pouce au deffus de la fente , eu aron- 
diffant 8c en fs raprochant de 1a même fente, 
comme les lettres F & G le font voit pour 
les deux côtés. Quand la plume le trouve dans 
cette dernière pofition , on en met une autre en 
dedans pour produire le bec. Ce bec fe fait en 
commençant de diminuer un peu en defius du 
tuyau, oc un peu auftî du côté du pouce, & en 
plaçant enfuite le canif fur le tranchant à l'en- 
droit où l’on veut couper. Ce dernier coup, que 
les maîtres de l’art apptlent le taB, doit être tait 
fubitcmem , en balançant la lame de droite à 
gauche, & en la renverfantun peu fur le devant, 
ayant foin en même temps, que le manche foit 
tiré du côté du coude plus ou moins , fuivant 
l'oblique que l’on veut donner à la plume. La 
figure H expofe cette manœuvre, 8c la figure I 
la reprefente dans fa taille finie. Réglé générale 
en toute écriture, l'angle du pouce efi un peu 
plus long & plus large que celui des doigts. 

Sur les proportions J'une plume teill/e . 

Une plume pour être fuivie firiflement dans 
toutes fes coupes , peut bien ne pas avoir fes jufies 
proportions . La grande ouverture peut être trop 
grande ou trop petite, le bec trop long ou trop 
court , la fente trop petite ou trop longue . Pour 
obvier à ces inconvcniens , il faut confidércr la 
plume dans la planche entre les quatre lignes ho- 
rizontales A , B , partagée en trois parties égales . 
La première depuis l’extrémité r du bec de la 
plume jufqu’aux C 3 tnes ; a depuis les cames juf- 
qu'au milieu 3 de la grande ouverture ; 8c depuis 
ce milieu jufqu’au 4 où commence cette grande 
ouverture. Ces réglés donnent, à n’en pas douter, 
de la grâce A ia plume, mais pas toujours de la 
bonté. Si l’angle des doigts efi plus long & plus 
large que celui du pouce, la plume jétera l’encre 
fur les revers ; fi les cames font trop courtes & 
trop fermées , l’encre coulera avec précipitation ; 
fi la fente eit trop longue pour une main pefante, 
les carafteres feront écraf-L ; fi la plume efi trop 
dégarnie en diffus avant le taô, elle ne pour» 
écrire long temps à caufe de la foibleffe de fon 
bec ; fi fon tuyau efi trop épais du côté de l’angle 
du pouce qui produit les liaifons, ces mêmes 
liaifons deviendront trop gtôffes ; mais il eft aifé 
de remédier à ces défauts, & l’on fent afliez ce 
qu’il faut faire. Il ne relie plus qu’un mot à dire 
fur 1a plume, dont les carnes doivent être plu» 
cavées fi l’on écrit la ronde , 8c fon bec plus 
oblique; la bâtarde moins que la ronde, 8c un 
bec moins oblique; ia coulée autant que la bâ- 
tarde , mais une fente plus longue . On peut con- 
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fultcr au furplus les trois figures C,D,E, où l’on 
trouvera 1a définition des réglés que je viens de 
preferire. Si je n’ai rien dit de plus pofitif fur la 
fente qui doit être faite avec la plus grande néte- 
té, ceft qu’elle dépend entièrement de la main. 
Une main légère a befoin d’une fente plus grande 
qu’une lourde . À l’égard de la plume , pour ex- 
pédier je renvoie à l’explication de la douzième 
planche . 

Sur C utilité dt /avoir tailler la plume. 

On néglige trop en général la taille de la 
plume, que l’on regarde comme une chofe peu 
effentiele , quoiqu’elle contribue beaucoup à la 
néteté & à la forme de l’écriture. Il ell certain 
d'après l’expérience que j’en ai , qu’une perfone 
qui taille fa plume pour elle-même, écrit mieux 
que fi cette plume eut été taillée par une main 
étrangère. La raifon c’eft qu’elle la taille fuivant 
fa main, dont elle connoît la pofition, & félon 
le degré de grôfteur quelle veut donner à fon 
écriture une autre plume fouvent ne produit pas 
ie même effet , parce quelle fe trouve ou plus 
ou moins oblique, ou plus ou moins grêlfe, ou 
enfin plus ou moins fendue ; ce qu’il eft facile de 
reconoître aux carafteres quelle trace , pour peu 
qu’on veuille y faire attention . Je conclus d’après 
cela qu’il faut s’atacher à la taille de fa plume, 
en obfervant que pour une main renverfée en 
dehors, elle doit être plus oblique; droite ou à 
peu de chofe près , pour une autre qui incline 
d’aucun côté; & fur l'oblique des doitgs , pour 
une main renverfée en dedans . Telles font les 
réglés fur la taille de la plume en général (ii 
(fi des cas où il faut s’en écarter); mais toujours 
cfi-il qu’on tirera plus de fervice d’une plume 
fendue que d'une autre qui ne le feroit pas affez , 
excepté les mains foibles ou tremblantes , qui , 
étant forcées d’y prendre un point d’apoi, doivent 
néceflàircment faire à leur plume une fente plus 
courte pour lui donner plus de confidence. 

PLANCHE V. 

Des fuuatient dt U plume. 

La première connoiffance à acquérir après la 
tenue de la plume , eft celle de fes différentes 
fituations pour toutes les écritures. Elle eft d’au- 
«ant plus néceffaire , que fans elle il eft impoflible 
de former un caraaere régulier & gracieux. Pour 
«lier tout d’un coup à l’effentiel , je n’en démontre- 
rai que trois qui fuffifent à toutes les opérations 
que la plume produit. Vouloir en présenter davan- 
tage, ce feroit tomber dans une prolixité ennuy- 
eul’e St, embrouillée, plutôt que d’éclaircir & de 
parvenir à l’exécution d’un art néceffaire 1 tous 
les hommes. 


Première fituation . 

La première fituation eft celle que l’on appelé 
à face , c’eft-à-dire la plume droite devant le 
corps, & dont les angles placés fur la ligne' hori- 
zontale , ne font pas plus élevés l’un que 
l’autre tant au fommet qua la bafe d’un aplomb 
ou d’un jambage. Chaque extrémité de ce jam- 
bage, qui a toute la largeur du bec delà plume , 
préfente deux angles . Celui qui eft 1 droite s’ap- 
pcle l’angle des doigts, parce qu’il eft produit du 
coin de la plume qui eft du côté des doigts; 
l’autre , par la même raifon , fe nomme l’angle 
du pouce , parce qu’il eft aufft produit du coin 
de la plume qui eft du côté du pouce. Il faut 
bien dillinguer ces angles ; c’eft font d’eux que 
dépendent toutes les fituations de la plume , & 
c’eft de ces fituations bien entendues & bien rendues 
que provient la beauté de l’écriture. Que l’on 
jete un coup d’oeil fur la première démonftration: 
on connoîtra premièrement que les lignes hori- 
zontales A, B, paffent au fommet & à la bafe de 
l’aplomb fans aucun excédent ; ce qui n’ariveroit 
pas fi les angles étoient inégaux : fecondement, 
on diftinguera par les chifres 1 & 2, les angles 
du pouce pour le haut & le bas ; de même par 
le ? & le 4, les angles des doigts au fommet & 
à la bafe. 

Cette fituation n’eft affeôée à aucune écriture . 
Elle ne fert uniquement que pour la terminaifon 
de plufieurs lettres finales, & autres effets de 
plume dont je parlerai dans la fuite. Son prin- 
cipal mérite eft de donner l’intelligence des angles, 
laquelle eft indifpenfable pour exécuter tous les 
mouvemens employés dans l’art d’écrire. 

Seconde fituation, 

La fécondé fituation eft oblique. On entend par 
ce terme que la plume eft placée de maniéré que 
l’angle des doigts furmonte celui du pouce de la 
moitié de l’épaiffeur de l’aplomb; au lieu qu’à 
la bafe, l’angle du pouce eft plus bas que celui 
des doigts de la moitié de l’épaiffeur du même 
aplomb, par la raifon que ce qui eft de moins 
fur le haut, doit fe trouver de plus fur le bas. 
La fécondé démonftration rend cette fituation fen- 
fible ; les lignes A , B , qui font en obliquité pa- 
rallèle renferment l’aplomb dans le biais qu’il 
exige, & les lignes C, D, horizontales font voir 
au fommet l’angle des doigts 1 qui excede de la 
moitié, comme à la bafe l'angle du pouce 2 qui 
defeend de même de la moitié. 

Cette fécondé fituation eft employée pour l’exé- 
cution de l’écriture ronde, qui étant droite, exig» 
plus d’oblique. Elle eft aufti deftinée pour les 
écritures bâtarde & coulée; mais comme on eft 
obligé de reprocher un peu le bras du corps pour 
donner à ces deux dernières écritures la pente 
qu’elles doivent avoir, il arivc que l’angle des 
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doigts pour le haut, & l’angle du pouce pour le 
bas, font moins fenfibles. Par ce principe, il e(t 
aile de concevoir que la fituation oblique ell gé- 
néralement confacrée à toutes les écritures ; la 
différence confille dans le plus ou le moins, le 
plus pour la ronde, & le moins pour la bâtarde 
& la coulée. 

Troifieme fituation . 

La troifieme fituation ell de travers , parce que 
la plume placée prefque de cêté , produit un 
aplomb de gauche à droite en defeendant. Les 
lignes A, B , obliques parallèles qui renferment le 
jambage , démontrent combien la plume doit être 
tournée fur le cêté du pouce; & les lignes hori- 
zontales C,D, font voir que l'angle des doigts r 
ell élevé confidérabiement fur celui du pouce, de 
même que celui du pouce a defeend en même 
proportion au deflous de celui des doigts. 

Cette troifieme fituation , qui n’ell propre â au- 
cune écriture, ell cependant utile pour plufieurs 
lettres tant mineures que majeures, & pour placer 
les pleins , foit courbes ou carrés , en deffus & en 
deffous, comme j’aurai foin de le faire connoître 
dans les occaflons . 

C’en ell allez fur les lituations de la plume que 
lufage & un peu d’application rendront fami- 
lières , fi l’on obferve la pofition du corps & la 
tenue de la plume fuivant les réglés décrites aux 
explications des premières planches . 

Sut Us pleins , les dlli/s Us liaifons . 

La connoiffance des effets de la plume dépend 
de la diflinflion des pleins , des déliés & des liai- 
fons . On appelé plein , tout ce qui n’elt pas pro- 
duit du tranchant de la plume ; il n’importe de 
quelle fituation ce plein foit formé. On nomme 
délié le trait le plus menu que 4 a plume pro- 
duire . On appelé liaifons tous les traits fins qui 
atachent les lettres les unes aux autres. Il ell aisé 
de concevoir que le délié & la liaifon ne font pas 
la même chofe . Les maîtres de l’art les distinguent 
en confidérant que le délié fait partie de la lettre 
même ; au lieu que la liaifon ne fert que pour la 
commencer , la finir & la joindre . Les liaifons 
dans l’écriture ne doivent point être négligées ; 
elles font â cet art ce que l’âme ell au corps. Sans 
les liaifons point de mouvement , point de feu , 
point de cette vivacité qui fait le mérite de l’écri- 
ture expédiée . 

Toutes les liaifons & quelques-uns des déliés font 
produits par l’aêlion du pouce, & par l’angle de 
la plume qui apartient à ce même doigt. Comme 
cet angle fatigue le plus dans la conflruêlion des 
lettres, c’efl par cette raifon qu’il ell plus long & 
plus large dans la taille de la plume . Suivant mon 
principe , toutes les liaifons font courbes , & elles 
ont plus de grâce que toutes celles qui font pro- 
duites par la ligne diagonale . Il y a toutes fortes 
Ans & M/tiers . Terne 11 . 
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de liaifons, de rondeurs â jambages, de jambages 
à rondeurs , de rondeurs â rondeurs , de jambages 
i jambages , de pieds en têtes , & plufieurs autres 
que l’on poura remarquer dans les pièces d’écri- 
ture Se. les alphabets liés. 

PLANCHE VI. 

Des figures radicales . 

L’art d’écrire a des élément primitifs , dont la 
pratique ell indifpenfable pour acquérir la conflruc- 
tion de ceux qui compofent tout l'on cnfemble . 
Ces élément fe réduifent ,ainfi que dans le deflein, 
â deux lignes, qui font la droite & la courbe ; ce 
font elles qui fervent à produire toutes les formes 
que l’efprit peut fournir ,& que la main peut exé- 
cuter . 

Sur Us lieux lignes radicales. 

La première dc'monflration expofe au trait Am- 
ple, tant pour la ronde nue pour la bâtarde , entre 
les deux lignes horizontales A B, les deux Sie- 
mens qui (ont la fource de tous les autres, c’eft- 
à-dire, les lignes courbes & droites. La première 
C ell une ligne droite defeendante depuis t jufqu’à 
2. La fécondé U ell une partie courbe defeendante 
depuis 3 jufqu'â 4. La troifieme E efl une autre 
partie courbe en remontant depuis 5 jufqu’â 6. 
Enfin la quatrième F efl encore une ligne droite 
en remontant depuis 7 jufqu’â 8. On a choifi , 
avant d’en venir aux effets de la plume , la dé- 
monflration du trait (impie , comme étant celle qui 
peut donner une idée plus précife de ces deux 
iignrs primordiales. 

De U rlduflion des deux lignes aux pleins . 

Pour réduire ces lignes originaires aux pleins 
convenables f il faut les exécuter fuivant l’art . 
Cette exécution ell auflî fimple que naturele . De 
toutes les figures renfermées dans les lignes hori- 
zontales A B, on commence par celle du C, qui 
efl droite pour la ronde & penchée pour la bâtarde 
& la coulée, & au chifre 1 en defeendant & en 
pliant verticalement les doigts , la plume étant 
dans la fituation rcquife â l’écriture que l’on veut 
tracer , pour finir au nombre 1. La figure D courbe 
fe commence par le trait délié ? de droite à 
gauche en defeendant & en pliant les doigts , ob- 
lervant â l’étoile qui efl au centre & où le trouve 
le plein de la plume , de retirer infenfiblement 
fur la droite ( plus pour la ronde que pour la 
bâtarde & la coulée ) en pliant les doigts fur le 
poignet pour arondir & finir Far le trait délié 
4. l.a figure E courbe fe commence par le trait 
délié 5 en remontant & en alongeant les doigts , 
de maniéré qu'â l’étoile placée au centre , on 
arondit davantage fur la gauche en y pouffant la 
plume avec modération ( plus pour la ronde que 
K kk 
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pour les antres écritures ) , ponr terminer enfin 
par le trait délié 6. La figure F cfl une ligne 
droite qui prend fa nailTance au nombre 7 , & qui 
va en remontant & en alongeant les doigts pour 
finir au chifre 8. 

C’eft de tous ces élément que dérivent les ca- 
rafleres de IVcriture ; & il cft de l’ordre des chofes 
de faire connoître que c’cfl de l’attention que l'on 
aura eu de les bien peindre, que rdfulte un carac- 
tère régulier . lln’eftpas befoin d’expliquer combien 
l’ufage en efl efTentiel. A la vue d’un (impie al- 
phabet , on diftinguera que toutes les lettres en 
ibrtent ; que tout jambage perpendiculaire ou penché 
naît des figures droites ; que toutes parties con- 
caves ou convexes , foit droites ou penchdes , pro- 
vienent des figures courbes . Que de la jonétion 
des deux lignes radicales font émanées suffi toutes 
les lettres mineures à têtes & à queues r paf- 
fanr au delTus 8c au deflous d’un corps d'écri- 
ture , & que les majeures mêmes en tirent leur 
origine . 

Sur la dimonftrat'nn de la ligne mixte . 

La ligne mixte n’eft point une figure radicate, 
comme plufieurs l’ont prétendu . Tous les géo- 
mètres la définilTent une ligne composée de parties 
droites Sc courbes . Suivant ce raifonement , cette 
ligne ne peut être radicale , puifquc les lignes cour- 
bes & droites en font l’effence . Quoi qu’il en foit , 
il faut convenir que l’excrcice de cette figure après 
celles dont je viens de parler, eft très propre à 
conduire aux lettres majeures, parce qu’elle donne 
de la flexibilité aux doigts . Pour parvenir i l’exé- 
cution de cette ligne , on doit la conlidérer 
fous trois formes entre quatre lignes horizontales 
AB; dans fon raport avec les figures radicales , 
dans la disjonétion de fes parties , & dans fa conf- 
truflion totale. Expliquons mieux tous ces objets. 
Dans le premier exemple C , la ligne mixte qui 
efl au limple trait fe trouve dans la démonftration 
conforme 11 fon origine . On voir que la courbe 
du haut 1 , produit un cercle fur la droite , de 
même que la courbe du bas 1 , produit un cercle 
fur la gauche . Le centre 3 expofe la ligne droite 
qui efl très-néctflaire i cette figure. La démonf- 
tration (impie de cette lipne étoir k fa place ; 
elle fert de préparation à l’exemple D, où les 
trois parties diilinâes & au plein de la plume 
font plus d’impreflion . Dans l’exemple E ta ligne 
efl rendue dans tout fon effet . Elle commence par 
un trait délié t de droite à gauche , en courbant 
8c en formant dans la defcenie , fans ceffer de 
plier les doigts , l’aplomb x pour arondir en- 
fuite infenfiblement fur la gauche , 8c terminer 
par le trait délié 3. On obfervera que dans 1 a 
ronde ta ligne mixte doit être perpendiculaire & 
penchée, ou fur la ligne oblique dans les autres 
écritures . 


Sur le mouvement que la main doit cattferver e» 
écrivant . 

La viteffe dans l’écriture efl l’ouvrage de la pra- 
tique 3 c du temps . Une main qui commence à 
écrire ne doit pas fe précipiter ; elle ne doit pas 
non plus agir avec trop de lenteur . Ces deux 
contralles produifent un effet également dangereux . 
La précipitation donne une écriture inégale & 
fans principes ; la grande lenteur , un caraftere 
pefant , tâtonc , & quelquefois tremble' . Il faut 
donc prendre un milieu entre ces deux extrêmes. 
Lorfque la main , familière avec les préceptes , 
eil parvenue à un certain point de perfeftion , 
elle peut accélérer fes mouvemens par degré , 
8c acquérir cette grande liberté que l’on de- 
mande à ceux qui fe deflinent à occuper des 
emplois • 

PLANCHE VII. 

Dr la t auteur, largeur, & fente 
det écritures. 

U n’efl aucun art qui ne foit affujéri i des réglés 
8c à des proportions que le bon goûta fait éclôre, 
8c que l’ufage a confacrées . Celui de l’écriture en 
a de moins compliquées que les autres ; tout s’y 
mefure par corps 8c par becs de plume , 8c c’ell 
de la précillon 8c de la jufleffe que dépend U 
régularité des carafttres . Pour que ces principes 
ne fe confondent point dans l’efprit du lefteur 
qui veut les mettre en pratique , je vais les ex- 
pliquer séparément 8c le plus clairement qu’il me 
fera pofUbJe . 

. Sur la ronde. 

La ronde porte quatre becs de plume d’éléva- 
tion ; elle a le défaut d’être maigre lorfqu’on 
l’écrit plus longue , 8c d’être trop pefante lorfqu’on 
l’écrit plus courte . La démonflration A , qui an- 
nonce cette élévation , fait voir l’aplomb mefuré 
à côté fur les quatre becs de plume . Ces quatre 
becs joints enfemble , font ce que les écrivains 
appelent un corps de hauteur en ronde. Le bee 
de la plume n’efl autre chofe en tout genre d’c- 
criture , que la production en carré de 1 extrémité 
de la plume , comme il le parole au chifre 5. On 
fent affex que plus la plume efl greffe , plus le 
carré que fon bec produit efl fort : ainfi il dimi- 
nue ou il augmente à proportion du plus ou du 
moins de grôfleur qu’il poffede . 

La ronde efl droite , c’eft-à-dire , qu’elle n’in- 
cline d’aucun côté. La démonftration B fait voir 
la ligne perpendiculaire depuis 1 jufqu’i 2 , qui tra- 
verfè l’aplomb 8c la coupe en parties égales . 
Les lignes obliques D B E prouvent que l’aplomb 
efl jufte dans fa direftion , 8c qu’il ne penche ni 
de gauche à droite , ni de droite à gauche . Tel 
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eft le caraétere françois qui tient encore par fa 
droiture à lYcriture gothique moderne , d’où il tire 
fon origine. 

Enfin , la ronde a une largeur Igale à fa hau- 
teur , parce qu’elle eft carrée . La dcmonftration 
C le prélènte . On voit par deux aplombs éloi- 
gnés fui raru Part , & mcfurcs au deflbs , que 
quatre becs de plume forment toute fa largeur . 
Au dcffbus on remarquera que la diftance entre 
deux jambages eft toujours de deux travers de 
bec . 

Sur la bâtarde & la coulée . 

La bâtarde porte fept becs de plume d'éléva- 
tion. On peut voir cett'e mefurc à la démonftra- 
tion A, oh ces becs font marqués à côté de Ta- 
pi omb . 

La pente de cette écriture eft de trois bect de 
plume relativement à la perpendiculaire. En re- 
gardant la démonftration B , ce principe fe déve- 
lope aisément. On voit d’abord la ligne perpen- 
diculaire depuis i jufqu’à 2 , en fuite l’aplomb 
qui s’éloigne de cette ligne par fon Commet de 
trois becs , & qui s’en raproche dans fa bafe par 
le fecours de la pente, jufqu’à toucher la même 
perpendiculaire par l'angle du pouce . 

Enfin , la bâtarde a de largeur cinq becs de 
plume pris en dehors • La démonftration C fait 
connoitre cette largeur par les cinq becs exprimés 
au deflus des deux jambages . Au deflous eft mar- 
quée la largeur qui doit être entre chaque aplomb , 
& cette largeur eft de trois becs. 

Il eft à propos de faire remarquer ici qu’il y a 
une différence de corps entre la ronde & la bâ- 
tarde. En ronde un corps de hauteur eft égal à celui 
de largeur, parce que l’un & l’autre ont quatre 
becs de plume; ce qui eft different dans la bâtarde. 
Comme dans celle-ci le corps de hauteur eft plus 
grand que celui de largeur , il faut toujours diftin- 
guer dans cette écrirure fi c’eft un corps de hauteur 
ou un corps de largeur . 

Tout ce que j’ai dit pour la bâtarde , peut 
fervir pour la coulée , qui a les mêmes propor- 
tions. On peut anfli exécuter cette derniere fur fix 
becs de plume de hauteur, & quatre & demi de 
largeur . 

De /’O rond . 

L’O rond peut fe démontrer par deux principes , 
par le carçré & par le cercle. Je me difpenferai de 
parler de la première figure, étant plus facile par 
la fécondé de parvenir à la formation de cette 
lettre, à laquelle on eft déjà préparé par les deux 
parties courbes radicales de la planche précédente , 
qu'il ne s’agit que dunir pour qu’elle fe trouve 
parfaite . J’éclaircis cette expofition en décrivant 
la conduire que les doigts doivent tenir pour former 
cette lettre , que je conviens être de difficile exé- 
cution > & qui pourtant n’a que deux mouvemens 
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aufli naturels que faciles . Plier les doigts en def- 
cendant la première partie courbe qui commence 
par le trait délié s , de droite à gauche ; alonger 
les doigts en remontant la deuxieme partie courbe 
qui fembie commencer en deflous & au trait délié 2 , 
pour terminer en arondiflant par un plein , dont 
les angles fcnfibles vienent fe repofer fur le pre- 
mier délié. Voilà tout. Que l’on jete les ieux fur 
la démonftration de cet O ; on trouvera qu’il eft 
rendu d'abord à la figure A par un cercle tout 
lîmple, à la figure B par fon plein &fesmefures; 
que deux déliés & deux pleins le compofent ; que 
les deux déliés ont chacun un travers de bec; que 
l’O eft fait fans interruption , en foutenanr avec 
foin la fituàtion de la plume ; enfin , que cet O 
doit finir un peu en pointe fit au milieu de fa 
largeur , comme 1a ligne perpendiculaire j & 4 
le fait voir. 

De l'O «1 bâtarde & foulée. 

L’O en bâtarde , de même que l’O rond , peut auûi 
fe démontrer par deux principes, celui du paral- 
lélogramme & celui de l’ovale . Je m’arrête au 
dernier , parce qu’il fe raproche de deux lignas 
courbes radicales. Les deux mouvemens employés 
pour l’O rond, font le même office pour l'O en bâ- 
tarde, qui doit être un ovale parfait; l’écrivain, 
dans cette figure , doit faire avec la plume ce 
que le mathématicien fait avec le compas. Suivant 
la démonflration , on trouve à la figure A un ovale 
fimple qui prépare pour la figure B , où l’O eft en 
plein & dans fa juflefle . Pour l’exécution , 00 plie 
les doigts en defeendant la première partie court», 
qui prend fa naiflance au trait délié 1 , de droite à 
gauche . On alongc les doigts en remontant la 
deuxieme partie , dont l’otigine eft en deffous & 
au trait délié 2 , pour achever en arondiflant de 
maniéré que le plein fe termine fur le premier 
délié&au milieu de la largeur de la lettre, cornu» 
la ligue oblique j & 4 le fait voir , fans qu'on 
puifle trouver le point de la jonêlion . Cet O a 
deux déliés & deux pleins ; chaque délié n’a qu’un 
travers de bec. Il faut maintenir dans cette lettre 
la fituàtion de la plume, qui eft, comme je l’ai 
dit aux obfervations de la planche V , moins oblique 
que dans la ronde : c’eft ce qui fait que l’O 
en bâtarde ne finir pas par un plein pofitif, mais 
par un plein qui fe perd infenliblement à mefure 
qu’il approche du premier délié auquel il fe joint. 

Sur ta forme . 

La belle forme de l’écriture dépend de l’exafle 
obfervation des réglés & d’un travail fuiri . C’eft 
par les grôs caraéleres & par la cqnnoiflance par- 
faite des angles de la plume , qu’elle s’acquiert ; 
cette connoiflancc doit être tellement familière à 
l’écrivain , que fans recherche & à l’inftant il 
puifle repréfemer avec fa plume toutes les Coûtions 
qui font requifes par l’art. 

Kkkij 
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Jî dois dire encore à l'égard de la forme, qu’il 
faut qu’elle foit bien fûre avant de palier aux 
écritures expédiées ; car li elle peche par l’exaftitude 
dans les carafteres réguliers , ce defaut deviendra 
bien plus grand dans les écritures faites avec 
promptitude . 

PLANCHE VIII. 

Des exersicet pr/p aratoires . 

Lorfque l’on eft inftruit des premiers élémens de 
l’art d écrire , on doit palier aux exercices prépa- 
ratoires qui fe font avec la plume grèffe . J'appele 
ces exercices préparatoires , parce qu'ils conduifent 
à la formation de tous les carafteres. Ceux que la 
planche VIII e préfente, fans être tropcompliqués, 
ont la propriété de donner plus de flexibilité aux 
Jointures des doigts , & d’infinuar de la légéreté 
à l’avant-bras . On fent par ces raifons , que ces 
exercices font abfolument nécelfaires , & qu’ils 
doivent précéder & fuivre le travail des lettres, 
tant mineures que majeures . Pour ariver à leur 
exécution , on commencera par palier defTus pen- 
dant quelques momens avec une plume fans encre. 
Cette occupation eft utile ; elle fait que la main 
s’acoutume aux différent contours, & que tous les 
effets de la plume qui les compofent , ,fe gravent 
dans l'efprit ou dans la mémoire ,. Je ne confeille 
pourtant pas d’embraffer tous ces exercices à la 
fois ; ce ferait , en confondant les uns avec les 
autres , facrifier plus de temps qu'il ne faut pour 
y parvenir. On ne pafTera à la fécondé ligne que 
quand on faura exécuter la première un peu libre- 
ment & régulièrement, & ainfi des autres, parce 
que les premières étant plus aifées , elles conduifent 
naturélement aux fuivantes, qui font plus difficiles. 
Il eft parmi les artiftes une vérité confiante , que 
l’on ne doit pas ignorer ; c’elt qu’on ne parvient 
aux grandes difficultés qu’aprés 1 exercice des plus 
petites . Pour donner une forte idée de ces exer- 
cices , je vais dire un mot de chacun . 

Sur le premier exercice . 

Il roule entièrement fur la ligne droite, qui eft 
la plus facile à tracer . Tour ce qui le compofe , 
font des pleins , defeendans & montans , qui fe 
font , les premiers en pliant les doigts , & les 
autres en les alongeant . 11 eft encore néceffaire 
d’obferver que la courbe qui fe trouve dans le bas 
des jambages , fe produit en arondiffant par l’aftion 
du pouce qui met la plume infenAblement fur fon 
angle pour former une liaifon en remontant & en 
foulageant . Le mouvement Ample des doigts eft le 
feul fuffifant pour la formation de cet exercice. 

Sur te fécond. 

Il préfente des parties courbes , tant defeendantes 
que montantes , & qui s’exécutent par le mouve- 
ment naturel des doigts, pliant & alongeant. 


Sur le sroijieme . 

Il eft établi fur des lignes mines defeendantes 
& montantes , & liées les unes aux autres fans 
changer la plume de lituation . Il faut pour la 
pratique de cet exercice , plus d’aftion dans les 
doigts, & plus de légéreté dans l'apui de l’avant- 
bras fur la table. 

Sur U quatrième • 

Il offre des lignes mixtes & autres effets de plume 
liés de pied en tfte, qui fe font fur la deuxieme 
lituation & de l'aftion Ample des doigts. À l’égard 
des grandes queues qui font fernées dans cet exer- 
cice , & qui n’ont aucune melure , elles fe jetent 
du bras, la plume placée fur la troiAeme Atuation. 
Lorsqu'il fe trouve pluAeuts têtes de lettres de 
fuite , la fécondé l’emporte fur la première , tant 
en largeur qu’en hauteur , & ainA des autres s’il 
s’en trouve . C’eft la même chofe pour les pieds , 
le fécond l’emporte par la longueur ou la largeur 
fur le premier . 

Sur le cinquième . 

Il fait voir des parties montantes & defeendantes 
qui fe forment par une a £1 ion aifée des doigts. Le 
mérite de cet exercice eft de donner à l’avant-bras 
l’habitude de monter & de defeendre facilement i 
c’eft pour cela qu’il ne doit pofer que fuperficiéle- 
ment fur la table. 

Sur le ftxieme . 

II expofe des parties defeendantes & montantes. 
Son ufage eft le même qu’à l’exercice précédent. 

Sur le fepùeme . 

Il eft fondé totalement fur la troifieme Atuation, 
qui produit des pleins en deffus & en deffous. Il 
faut fe rendre familier cet exercice, qui fe fait de 
l’aftion très-aifée des doigts , l’avant-bras coulant 
plus vite fur la table . 

Sur le huitième. 

Il a pour fondement des cercles ou des ovales 
joints enfemble . C’eft précifément ce que l'on 
appelé dans la géométrie des épicycles . Ils font 
commencés fur la direftion de gauche à droite , & 
continués fur celle de droite à gauche pour finir 
par une ligne ondée , qui , commençant à la lettre 
A , va fe terminer vers B . Tout ce que renferme 
cet exercice , fe fait par l’aftion Ample & libre 
des doigts, 1 avant-bras coulant fur la table. 
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Sur le neuvième. 

Ce dernier efl U récapitulation de tous les 
précédons ; il contient en racourci tous les effets 
de la plume , dont prefque tous les autres font 
compotes . On ne fauroit trop recomander l’ufage 
de ces exercices, d’autant qu'ils donnent à la main 
les avantages de monter , de defcendre , d’aller à la 
droite, de revenir à la gauche, la plume ne pofant 
toujours que fur l'extrémité de fon canon . C'eli 
par la grande pratique de ces diffdrens mouvemens 
que la main s allure peu à peu des effets de la 
plume. Quoique ces exercices foient donnes fur la 
ligne perpendiculaire, on peutaulTi les former fur 
l’oblique de droite à gauche . Le maître ne peut 
pas Axer à celui qui apprend , le temps qu’il doit 
s’occuper de ces exercices : cela dépend de fa 
dilpofttion ; une main dure ou roide , & où la 
flexion ne fe fait qu’avec peine , doit y travailler 
plus long-temps , & les former d’une grandeur 
plus conlide’rable , en s’atachant à fourenir les 
pleins revers , tant dans les parties droites que 
dans les courbes. 

Sur tes mouvemens . 

Tout ce qui compofe l'écriture cil produit par 
deux mouvemens , celui des doigts , & celui du 
bras . 

Le mouvement des doigts , qui fert pour les 
lettres mineures comme pour les majeures, qui fe 
font plus vite , n’a que deux effets , la flexion 
pour defcendre en tout fens , & l’cxtcnfion pour 
remonter de même . 

Le mouvement du bras , C néceffaire pour les 
lettres capitales & les traits , a quatre affets . Il 
s’alonge pour monter ; il s'écarte pour aller à 
droite il fe raproche du corps pour la gauche, 
& il fe plie au coude pour defcendre . Ces quatre 
effets font plus ou moins étendus , fuivant la gran- 
deur des figures que l’on veut exécuter. 

Plufteurs auteurs ont admis le mouvement do 
poignet , lequel n’a point été adopté par les plus 
grands maîtres. Le poignet n’a point d’effet primitif; 
il n’agit que fort peu , & quand il efl forcé d’obéir 
au mouvement des doigts. 

PLANCHE IX. 

Des alphabets des lettres rondes. 

Si l'Encyclopédie rend compte des alphabets de 
toutes les langues du monde ; à plus forte raifon 
doit-elle donner ceux qui font en pratique dans le 
pays où cet ouvrage a pris nailfance. Ce n’elt pas 
a (Tel d'en préfemer les fimples figures ; il faut 
encore en démontrer quelques principes . Mais je 
n'en dirai que ce qui ell le plus nécellaire ; les 
bornes que je me fuis preferites, ne me permettent 
pas de trop m’étendre. J’ai fait connoître ci-devant 
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que trois différons caraéleres étoient en ufage parmi 
les François: fon caraélere dillinftif ell celui par 
où je commencerai ; on l’appele communément 
écriture ronde. U fe partage , ainfi que les deux 
autres , en mineur & majeur . Le mineur comme 
le plus petit , parce qu’il ne comprend qu’un 
corps , excepté les lettres à têtes & à queues , ell 
celui dont on fe fert pour une fuite d’ouvrage . 
Le majeur ell plus grand : on l’emploie toujours 
pour le commencement des phrafes , de; noms 
propres , & de touces les chofes qui fubfillent 
réellement. 

Du mineur. 

L’alphabet mineur mefuré , que la neuvième 
planche offre aux ieux, ell compofé des caraéleres 
ulitésde l’écriture ronde . Ces caraéleres, qui fe font 
de i’aélion fimple des doigts , ont chacun des pro- 
portions particulières, fur lefquelles je ne parlerai 

?u’en général . Les lignes horizontales A B rett- 
crment le caraélere proprement mineur ; on fait que 
ce caraélere en ronde ell établi fur quatre becs de 
plume. Toutes les têtes palfantes au delfus de ce' 
corps mineur, ont un corps & un bec de plume; 
c’ell ce que rendent fenfible les points forts tracés 
à la droite de toutes les lettres . 11 faut pourtant 
excepter de cette réglé le D , l’S , le T & le Z , 
qui ne partent que d'un demi-corps , & encore les 
têtes de l’E & de l’S brifée , qui ne furmontenr 
que d'un bec de plume. Voilà en peu de mots pour 
les têtes ; voyons ce qui regarde les queues . 
Toutes queues partantes au dertous du corps mi- 
neur, ont un corps & demi ; ce qui cil exprimé 
par les points forts . On exceptera de cette loi 
commune les dernieres parties courbes de l’H & 
de i’N finale qui n’ont qu’un corps . C’efl à préfent 
de la largeur des unes & des autres dont il faut 
parler. La largeur des têtes n’efl que d’un corps; 
ce qui fe manifelle par les lignes perpendiculaires 
tirées à la gauche & à la droite de ces têtes, qui 
peuvent quelquefois être plus larges ; mais cette 
licence n apartient qu'à un habile écrivain , qui 
fait , fuivant les circonflances , fe mettre au delfus 
des réglés. La largeur des queues ell plus ou moins 
confidérable ; les unes ont un corps, les autres un 
corps & demi ; ceux-ci deux corps & demi , & 
ceux-là trois corps & demi. A l’extrémité de beau- 
coup de ces queues , il fe trouve un bouton qui 
doit tenir au plein revers , & n’avoir d’élévation 
que deux becs de plume, ainü que les trois points 
forts qui font à côté le font connoître . Toutes 
ces différentes proportions font rendues clairement 
dans l’alphabet par les lignes perpendiculaires dont 
j’ai déjà parlé, lefquelles lignes marquent en même 
temps la largeur du corps mineur , & prouvent 
que la ronde ell droite par fa nature . Il ell en- 
core d’autres lignes qui font obliques , & tirées 
au delfus & au delfous de chaque lettre , pour 
faire l'entir que la fituation de la plume l’ell aurti . 
On dillinguera aifément les caraéleres qui dérivent 
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de U ligne droite , & fur-tout ceux gui provie- 
nent de la courte . Pour une plus grande utilité , 
j’ai cru nécefTaire la diftiuftion des lettres ini- 
tiales, médiales & finales. Les initiales marquées du 
chifre t , ne convieoent qu’au commencement des 
mots ; les médiales annoncées par 2 , ne font 
propres qu'au milieu ; enfin les finales marquées 
par 3 , ne Ce placent qu'à la fin . Cet éclaircifle- 
ment , tout utile qu’il eit , n’inftruit pas allez . 
Il y a des lettres qui fervent aux trois objets à la 
fois ; elles feront défignées par les nombres 1 , a 
& 3. Il en elt d’autres qui ne (ont qu’initiales & 
médiales ; les chifres s & 2 les marqueront : enfin 
il s’en trouve qui ne font que fimplement finales ; 
on les trouvera cotées du nombre 3. Ces explications 
étoient importantes; car rien ne gâte plus un mot 
& ne bielle tant le coupd'cril, qu’une lettre mal 
placée , fur-tout dans un titre qui eli ordinaire- 
ment en grûs cara flores . Il relie encore à dire 
que l’Y grec, le Z & ta tête de l’R final fe font 
fur 1 a troifieme fituatioo ; que l’L final, l’S brifée 
& le T final , fe finilfenten mettant la plume fur la 
première. À l’égard de l’exécution des lettres mi- 
neures , on s’atacbera à les examiner avec foin , 
& à faire des lignes entières de chacoae , toujours 
en fe conformant aux principes démontrés aux 
planches précédentes , & à ce qoi eft expliqué 
plus particuliérement fur ce fujet an commence- 
ment de chaque lettre ci-après . 

Du majeur. 

Les lettres majeures (bot ainfi appelées , parce 
qu’elles ont trois corps mineurs, & qu'elles fe pla- 
cent toujours les premières . Elles fe font d'une 
aflion libre des doigts , l’avant-bras coulant avec 
plus de vitefle fur la table. Quelquefois ces lettres 
fe jetent du bras ; mais il n’apartient qu’à une 
main adroite, à un maître, de les jullement appro- 
prier à la grandeur des corps d’écriture . Cette 

Î jrande juitelTe, que les connotlfeurs admirent , efl 
e fruit d’un travail Ions & appliqué. L’alphabet 
majeur fe trouve à la planche neuvième , mefuré 
fie enfermé dans les quarte lignes homontales A 
B . Il faut pourtant excepter de la mefure ordi- 
naire de trois corps mineurs ta lettre M , qui ne 
poflede que deux corps & un bec de plume ; l’A 
& l’X , qui n’ont que deux corps , ainfi que les 
têtes de 1 TI grec & du Z. A l’égard des queues, 
elles ne paffent en deûbus que de deux corps feule- 
ment , & quelquefois moins ; étant libre de les 
diminuer lorfquc l’on prévoit qu’elles peuvent cau- 
fer de la confufion . On ne pariera point de la 
largeur de toutes ces lettres ; les lignes perpendi- 
culaires tirées fur chacune exprimeront la quan- 
tité de corps qu’elles ont, lequel corps de largeur 
*11 conforme à celui de hauteur . On obfervera 

Î ue tous les carafteres marqués par une étoile fe 
ont de ta troifieme fitoation ; que les demieres 
parties de l’N & de l’V fe font du bras , ainfi 
que les queues de l’Y grec & des ZZ . Je dirai 
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encore que toutes les majeures Ce travaillent dans 
un corps d’écriture , avec la plume qui a formé 
ce même corps d’écriture , & que l’on ne feuroit 
trop s’appliquer à l’imitation de ces lettres, dont la 
jullefie & la beauté contribuent autant à la perfec- 
tion de l’écriture qu’à fon agrément. 

De l'alphabet lit . 

L’exercice de l’alphabet lié eli très - mile . On 
doit y travailler beaucoup après la forme parti- 
culière de chaque lettre , & avant de palier aux 
mots. Comme il eli mefuré , il fera facile avec 
un peu d’attemioa d’en remarquer les principes & 
de ies exécuter. 

Sut le ï tu cher Je la plume. 

Il faut difiinguer deux fortes de toucher , celai 
qui vient de la nature, & celui que l’art commu- 
nique . 

Celui de la nature l’emporte ; c’eft celui qui 
donne la manière de rendre les chofes dans ce pré- 
cieux qui paroît également dans les parties frapées 
8 c non frapées. On peut être un babile maître, & 
ne pas polîéder ce tréfor . La nature ne dillribue 
pas à tous ces dons . 

Celui de l’art ne donne pas la même délica- 
tefïe; il s’acquiert par l’exercice, par la légéreté de 
la main , & par la façon de tailler & de tenir 
la plume plus ou moins ferrée dans les doigts. 

Ce que l’on doit rechercher en général dans le 
toucher , c’eft ce tendre , ce me ci eux , que l’on 
eûime dans l’écriture, & non cette fermeté & c* 
lourd que les carafteres gravés préfenteot, qui eil 
par conféquent moins eilimablc . 

PLANCHE X. 

Des alphabets Jet luttes bit or ies . 

Après l’écriture ronde vient nature’lement celte 
qne l’on appelé italiene , & communément bâ- 
tarde. Elle fe dillingue aiafii en mineur & majeur; 
le mineur fert pour une fuite d’onvraee , 8c le 
majeur pour ies noms propres & pour les premiè- 
res lettres des mots qui commencent les phrafes . 
Toutes les lettres qui compofent les alphabets de 
cette écriture ont une fimpiierté agréable, qui au- 
roir dû engager toutes les nations à n’adopter que 
ce feul caraftere . il eli le plus aifé à lire , & 
c’eft la raifon fans doute pourquoi il eft le mieux 
reçu à la cour , & employé pour les manuferits 
que l’on veut conferver. 

Du mineur. 

La dixième planche expofe tous les caraftere* 
mineurs mefurés de l’écriture bâtarde. Ils fe font 
tous de l’aftion fimple des doigts, pliant & alon- 
geaat , & font tous aftujétis à des proportions 
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dont je ne dirai que te plus important. Les lignes 
horizontales A B renferment toutes les lettres mi- 
neures : on a dû voir par la planche feptieme & 
par Ces explications , que le corps de ce caradere 
en bâtarde elt établi fur fept becs de plume de 
hauteur , cinq de largeur & trois de pente . Toutes 
les têtes qui palTent au delfus de ce corps mineur 
ont un corps de hauteur , qui dl de fept becs , 
& un bec de plus au delà. Les points forts tracés 
/à la droite de ces lettres, annoncent ce principe. 
On exceptera de cette loi générale le D courbe , 

3 ut n'a qu’un corps , & le T qui ne poffede qu’un 
emi-corps. C’eft tout ce qui concerne la hauteur 
des têtes . Voyons la longueur des queues . Les 
queues qui patient au deduus du corps mineur ont 
un corps & demi ; ce que les points forts feront 
remarquer : cette réglé eil fans exception . Voilà 
pour la hauteur des têtes & la longueur des queues ; 
il s’agit maintenant de parler de la largeur des unes 
êSc des autres . Comme les têtes ne font point 
courbes , il n’y en a que deux , qui font la grande 
<■< la petite F , qui n'ont chacune qu’un corps de 
largeur qui ell de cinq becs ; ce corps ell exprimé 
par des lignes obliques titées à la gauche & à la 
droite de ces têtes . La largeur des queues n’ert 
point la même par-tout ; les unes ont un corps & 
demi . Toutes ces différences font rendues fenublcs 
par les lignes obliques dont i’ai déjà parlé , lef- 
quelles étant tirées delfus , font connoître nue le 
corps de largeur eB moins grand que celui de 
hauteur , & que cette écriture ell penchée . Les 
boutons qui terminent les queues ne doivent avoir 
d'élévation que deux becs de plume ; ce que les 
trois points forts marqués à c&té font fentir . Les 
lignes obliques tirées au delfus & au delfous de 
chaque caraflerc -font connoître que la fituation 
de 1a plume ell aufli oblique. Avec un peu d’at- 
tention on diltinguera bien vite les lettres qui pro- 
vienent de la ligne droite , de même que celles 
qui dérivent de la courbe . Diflinguons à préfent 
les lettres initiales , médiales & finales . On fuit 
la même méthode qu’à 1a planche précédente . 
Les initiales font marquées par le chifre i , les 
médiales par le nombre 1 , & les finales par le 
nombre ?. Celles qui fervent aux trois diftinôions 
font défignées par les trots chifres , & celles qui 
ne font qu'initiales & médiales n’ont précifémenr 
que les nombres qui indiquent leur ufage . Relie 
encore à dire que l’R brifé & tous les ZZ fe font 
fur la troifieme fituation , & que la troifieme S , 
ainlî que le troifieme T, fe terminent en mettant 
la plume fur la première . Pour ce qui regarde 
la pratique des lettres mineures bâtardes , on 
fuivra ce que j’ai dit aux explications de la planche 
précédente . Quoique l’écriture foir différente , 
les mêmes préceptes pour l’exercice peuvent lui 
Éervir. 
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Du majeur. 

Les lettres majeures bâtardes fe font de l’aêlion 
libre des doigts, l’avant-bras coulant avec facilité 
fur 1a table. Ou Ce fert aufli du bras pour jeterces 
fortes de lettres ; mais je ne confeillerois qu’à une 
main exercée long-temps de s’y expofer , par la 
difficulté qu’il y a de les faire julles & suivant 
les réglés . Dans la planche dixième , ces lettres 
font mefurées & enfermées dans les quatre lignes 
horizontales AB. Elles ont trois corps mineurs 
d'élévation , chaque corps étant de fept becs de 
plume . 11 faut pourtant excepter de ce principe 
le deuxieme V , qui n'a que deux corps , ainlî que 
la première partie de l’Y grec , qui ne poffede 
qu’un corps. À l’égard des queues , elles ne palfent 
que d’un corps & demi , & quelquefois davan- 
tage , fuivant la place & les circooilanccs . Pour 
ce qui ell de la largeur de ces lettres , elle eft 
exprimée par des lignes obliques tracées fur cha- 
cune , lesquelles marquent la quantité de corps 
u’elles ont ; ce corps de largeur ell de cinq becs 
e plume , comme je l’ai déjà démontré . On 
remarquera que tous les caraêleres où il fe trouve 
une étoile , le font de la troifieme firuatioo ; que 
jes deux dernieres parties de l’N & de l’V fe 
jetent du bras , ainlî que les queues de l'Y grec 
& des ZZ. Ces principes font ce qu’il ell le plus 
intérefiànt de favoir fur les lettres majeures bâ- 
tardes, qui doivent être d’une très-grande (Impli- 
cite dans leur forme , & d’une prccifion délicate 
dans les parties courbes . On parvient à la belle 
formation de ces lettres , comme de routes les 
autres, par un grand exercice. 

De l' alphabet fié. 

L’alpbabét lié demande beaucoup de travail . 
On doit être perfuadé que plus on l’exccutera ré- 
gulièrement, St plutôt on réuffira dans les mots. 
On a eu l’attention de le mefurer pour la facilité 
de ceux qui voudront l’imiter ; par ce moyen on 
diftinguera toutes les différentes largeurs , hauteurs 
des têtes , longueurs des queues , & plusieurs autres 
principes . 

Sur It dégagement des deigtt . 

Pour écrire de fuite St de maniéré que la main 
ne change pas de pofition , il faut dégager les 
deux doigts de delfous , qui font ceux que l’on 
nomme annulaire & auriculaire . Ce dégagement 
fe fait en retirant ces deux doigts fur la droite , 
& toujours dans la direêtion de la ligne horizon- 
tale . Le point elTenticI confifie à favoir de combien 
l'on doit dégager ; l’expérience a fait connoître 
que l’on devoir fe régler lur les largeurs des écri- 
tures , plus pour la bâtarde & la coulée , & moins 
pour la ronde . 

Le dégagement qui tranfporte la main de gauche 
à droite , ne fe fait que dans les patties angu- 


Digitized by Google 


448 E C R 

Iaires , Sc jamais dans celles qui font courbes . 
Pour dégager , il faut que la main s'arrête ; ce 
qui feroit dangereux dans les rondeurs , puifque 
pat - là elles acquerroient de la dureté & du 
talon . 

L’avantage que l’on retire du dégagement efl 
de former des lignes droites & fort longues , & 
d’empêcher que la main ne fe renverfe en 
dehors, 8c que la plume ne porte fur l’angle des 
doigts . 

PLANCHE XI. 

Des alphabets des lettres coulées . 

L’écriture coulée eil aujourd’hui la plus en 
ufage, parce qu’elle s’écrit plus vite que les deux 
autres écritures. La promptitude avec laquelle on 
agit dans cette écriture & fouvent trop tôt recher- 
chée , fait que dans le général elle manque de 
forme, que les liaifons n’y paroilïent pas, & que 
la plume ne trace que des lignes droites & courbes. 
Ce qui contribue encore à la défefluofité de ce 
caraftere , c’elt que l’on a introduit dans les bu- 
reaux le goût fingulier de l’écrire plus droite 8c 
plus longue que fon principe ne le permet , & 
prcfque toujours fans queues ni têtes . Ce n’eft 
pas là affurcment l’cfprit d’un ^art fi utile pour la 
propagation des fciences , & qui n’a été alTujéti à 
des réglés que pour le rendre plus beau à la vue 
8c plus facile a la leflure . Ne devrait - on pas 
favoir que les choies ne font correêles qu’autant 
quelles font exécutées dans les principes reçus , 
& fuivant les modèles que les grands maîtres nous 
ont lailfés ! Je veux bien que l’on prene quelques 
licences que la vivacité peut permettre ; mais ces 
licences ne doivent jamais de'truire le fond ; or le 
fond de l’écriture confirte dans l’exécution de la 
forme particulière à chaque lettre. La caufe ordi- 
naire des mauvaifes écritures efi que l’on ne tra- 
vaille pas avec allez d’afliduité chez les maîtres , 
que l’on néglige la connoi/fance des règles 8c la 
pratique des grôs caractères . Elles vienent encore 
de l’abus où l’on efi de placer les jeunes gens 
chez les procureurs . C’eil là que le meilleur ca- 
raflcre fe corrompt ; c’eil là que fe gâtent les 
mains qui promertoient le plus . L’étude de la 
pratique eil à la vérité néceifaire ; mais je vou- 
drais que les humanités faites, on commençât par 
ce genre d’occupation avant d’apprendre à écrire. 
C’en efl afiez fur les caufes qui rendent les écri- 
tures difformes , & fur - tout la coulée . Entrons 
dans le détail fimple des principes de cette der- 
nière. 

Du mineur. 

Les lettres mineures de l’alphabet coulé , me- 
furées à la onzième planche , & renfermées dans 
les lignes horizontales AB , fe font toutes de l’ac- 
tion fimple des doigts , pliant 8c alongeant . Le 
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corps de hauteur en cette écriture , ainfi que je 
l’ai dit aux explications de la feptieme planche , 
cil de fept becs de plume ou de fix , & celui de 

largeur eil de cinq ou de quatre 8c demi . Toutes 

les têtes en coulée font doubles , à deffein de les 

lier plus aifément , 8e portent d’élévation un 

corps 8c un bec de plume ; à l’exception pourtant 
des deux D & du T , qui n’ont qu’un demi-corps . 
Les points forts à côté de toutes les lettres ex- 
priment aux ieux cette hauteur , ainfi que les lon- 
gueurs . Les queues n’ont de longueur qu’un corps 
8c demi , 8c quelquefois davantage iorfqu’on les 
rend faillantes 8c que l’ouvrage le permet . Pour 
ce qui efl de la largeur , les têtes n’ont fimple- 
ment qu’un corps , 8c les queues tantôt un corps , 
tantôt un corps 8c demi , quelquefois deux corps 
8c demi . Les lignes obliques urées fur toutes les 
lettres font diftinguer ces diverfes largeurs . Les 
autres lignes obliques placées au deffus 8c au def- 
fous de tous les caraêleres , annoncent que la fi- 
tuation de la plume eil oblique. Les chifres i , î & 
j, marquent les lettres initiales , médiales 8c finales 
dans le même ordre qu’il a été dit aux explica- 
tions des planches précédentes . Je répété que l’X 
finale 8c tous les Z Z fe font fur la troifieme fi- 

ruation ; Sc que l’L finale, la fin des SS finales , 

8c le T final fe terminent fur la première firua- 
tion . On fuivra ce que j’ai dit aux deux der- 
nières planches pour l’exercice , en failànt ob- 
ferver que la plume en coulée fe tient plus 

longue dans les doigts , que dans les autres écri- 

tures . 

Du majeur. 

L’alphabet majeur coulé , que la planche on- 
zième préfente , n’expofe Amplement que les lettres 

? |ui font proprement de cette écriture ,• on peut y 
ubllituer les lettres majeures bâtardes . Ces carac- 
tères fe font d’une a filon prompte des doigts , 
l’avant-bras coulant avec viteffe fur la table. On 
peut aufG les jeter du bras. Toutes ces lettres qui 
n’ont que trois corps mineurs de hauteur , font 
mefurées 8c enfermées dans les quatre lignes hori- 
zontales AB . On exceptera de cette réglé la pre- 
mière M, la première partie du Q , la deoxieme 
X , 8c la première partie de l’Y grec , qui n’ont 
que deux corps . Les queues ne paffent que d’un 
corps 8c demi . À l’égard des corps de largeur , 
ils font exprimés par des lignes obliques tirées fur 
chaque lettre . L’ctoile annonce , comme dans 
les planches précédentes , les majeures qui fe font 
fur ia troifieme fituation . Voilà le précis le plus 
néceffaire de toutes ces lettres, que l’exercice fera 
exécuter avec jufleffe . 

Sur C alphabet des lettres brifées . 

Les lettres brifëes ne font point gothiques , 
comme beaucoup de perfones l’ont penfé . Ce 
font des élémens où l’on affefte de produire des 

. angles 
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angles dans le haut & le bas , lefquels èlèmens 
forment une écriture qui tient fouvent la place 
d’un titulaire ou d’une grôfle bàrarde . Pour l’or- 
dinaire cette écriture eft perpendiculaire ; elle eft 
quelquefois penchée , mais rarement . La hauteur 
de ce cara&ere eft de fept becs de plume , fur 
cinq de large , & trois de pente Jorfqu elle eft 
Couchée . La plume eft tenue fur la leconde fi- 
tuation pour favorifer les anglrs, & le bras éloi- 
gné du corps , de même que dans la ronde . Les 
têtes ont un corps & un bec de plume d'éléva- 
tion, & les queues un corps & demi de longueur. 
Ces principes généraux & plulicurs autres , feront 
aifés à remarquer dans l’alphabet de la planche 
onzième , où il eft mefuré & enfermé dans les 
lignes horizontales A B . On peut affiner qu’un 
titre ou un fous - titre de cette écriture fait un 
très-bel effet ; c’eft pourquoi je confeille à ceux 
qui font ufage de la plume , de la mettre en 
pratique dans leurs ouvrages. 

Sur l'ordre dons récriture . 

Savoir écrire félon les réglés , mais n’avoir 
point l’efprit d’ordre , c’eft ne poiféder qu’une 
partie de l’art . Pour acquérir cette qualité , il 
faut avoir , ainfi que je 1 ai obfervé en plusieurs 
occ. «fions } de l'invenrion & du goût. 

L'invention embélir , augmente & donne de 
l’effet . Le goût examine , difpofe , 8 c empêche 
que cet effet ne déplaile à la vue . Tout 1 ordre 
eft renfermé en ce peu de mots . Ainfi tout fuiet 
qui poffédera ces talens , fera sûr d’exécuter avec 
beaucoup plus de régularité qu’un autre. Son ou- 
vrage fera luivi , luutenu dans fon corps , correft 
dans la diilance de f« mots & de fes lignes , re- 
cherché dans le choix de fes lettres , àc dgag<? 
de cette fuperfiuité de parties qui laide prclque 
toujours aux jeux la repréletuauon d’objets irré- 
guliers ou difformes. 

PLANCHE XII. 

De la Plume i train. 

La plume à traits eft ainfi nommée , parce 
qu’elle fert il produire les lettres capitales ou ma- 
jufcules , & les traits qu- l’on appelé cadeaux . 
C’efi au commencement du fiecle dernier , que 
cette plume a été employée pour les traits . Elle 
fe taille différemment que les autres , & elle elt 
plus convenable qu’aucune pour les grands coups 
de main , cVft-à-dirc , pour ceux que le bras exé- 
cute , parce qu.’ils ont plus d’apparence & de compli- 
cation . L'encre étant la nouriiure de cette plume , 
on a coutume de l’y laiffcr tremper , afin qu elle 
loit plus obéiiïante à la conftruétion des traits , 
en obiervant pourtant qu’elle n’y trempe pas trop , 
parçe quelle s’amoliroit plus qu’il ne faut . Le 
point julte de cette plume pour opérer , confifte 
à ‘n’être ni trop dure, ni trop {bible par le bout; 
*' Ans CT Métiers, Tenu U. 
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l’un & l’autre étant contraire à la correéfion des 
traits . Après avoir donné une idée légère de cette 
plume , il faut parler des réglés de fa taille & 
de fes pofitioos particulières y car, fans cette con- 
noiffance , il eft impoffible de bien exécuter & 
les traits, & les lettres capitales. 

Sur la taille de la plumé à traits. 

La plume 1 traits fe partage , ainfi que les 
autres plumes, & comme la planche deuxieme le 
fait voir , en trois parties égales , & entre les 
quatre lignes horizontales A B. La première depuis 

1 jufqua 2 ,oh font les cames; ta fécondé depuis 

2 jufqu’au g , milieu de la grande ouverture ; & 
la troifiemc depuis y jufqu’au 4, commencement 
de eecte grande ouverture . Le canon de cette 
plume n’eli point cavé ; il eft en fauffet , & fe 
termine en pointe , comme on peut le remarquer 
au chifre I. Les angles de l’extrémité du bec font 
égaux, tant en largeur qu’en longueur . La fente, 
fi etTentiele il cette plume , doit être nette , & ne 
contenir que toute la longueur de la première 
partie . Cette plume fert aulfi pour l'écriture ex- 
pédiée , avec cette différence qu’elle cil un peu 
moins fendue, & que les carnes font un peu plus 
cavées . 

Sur la première pojitien . 

La première pofition eft celle que l'on appelé 
à face , parce que la plume elt tenue prelque 
vis-a-vis le corps , & de maniéré qu'elle produit 
lut’ la ligne perpendiculaire , ou fur l’oblique , 
des pleins en delcendanr. La démonftration espofe 
non feulement la pofition de cette plume , mais 
encore les effets qu’elle procure dans les lignes 
mixtes , courbes ic fpirales , 0Ï1 tous les pleins 
marqués par les lignes perpendiculaires AB, fe 
trouvent en descendant , (oit fur la gauche , foit 
fur la droite. Dans cette pofition, le bras eft peu 
éloigné du corps. Si cependant on vouloit forme* 
des contours plus vaites , il faudrait l’écarter da- 
vantage . 

Cette pofition eft employée dans les traits , & 
fur-tout pour plufieurs lettres capitales . 

Sur la fécondé. 

La deuxieme pofition eft de c ôté, parce que la 
plume eft tenue de façon que le bec eft dans la di- 
reéfion de la ligne horizontale , pour produire des 
pleins dans cette même ligne, ainfi qu'au d-lTus 
& au deffotis des parties courbes . I.a planche dou- 
zième exprime cette pofition & les eftèts qui en 
dérivent, lefquels effets font voir les pleins que 
les lignes horizontales A B expofent placés pofittve- 
ment comme je viens de le dire . Le bras dans 
cette pofition eft un peu éloigné du corps . Les 
doigts qui tienent la plume , font dans une forme 
circulaire. À l’égard de U main , elle doit être plus 
LU 
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ou moins rcnverfée en dehors, fuivant ce qu’on veut 
lui faire exécuter ; plus renvcrfée pour des lignes 
mixtes , fpirales , queues d'Y grec & autres traits, 
& moins pour des bouts de lignes Sc autres effets 
de piume. Cette pofition cl) la plus ulitée; elle 
fert dans tous les traits & dans le plus grand 
nombre des lettres capitales. 

Sur la Srai/ieme . 

Lâ troifiemt pofition ell appelle inverfe , parce 
que la plume, de la maniéré dont elle e(l tenue, 
produit des pleins en remontant. On voit dans la 

f ilanche douzième , la pofition de la plume avec 
es effets qui en réfultent . Les pleins que ces effets 
produifent, font annonces par des lignes obliques 
A B . Le bras ell un peu plus éloigné du corps que 
dans les deux autres pofitions, & la main fait la 
forme circulaire, en avançant fur le devant du 
papier. 

Cette pofition ell la moins ufitée de toutes. 
Elle fervoit autrefois pour exécuter l’écriture à la 
ducheffe , qui ne fe fait plus aduélement . 

Sur Ut Trait t. 

Les traits ou cadeaux font des coups de plume 
qui fervent aux maîtres écrivains pour embélir 
leurs pièces d’écritures , Sc aux commis pour 
donner de l’éclat b un titre Sc à routes fortes 
d’ouvrages. L’origine des traits, à ce qu’on prétend , 
vient des Arabes Sc des Maures . Dans les xvi* & 
xvit* fiecles, on les exécutoit avec la plume grAffé 
ou moyene ; mais depuis on s’ell toujours ferVi 
d’une plume taillée exprès pour cela , comme je 
l’ai déjà dir. 

Les traits fe font du bras & à la volée ; on 
les fait auffi quelquefois des doigts . Les traits qui 
repréfentoient des figures d’hommes , des oifeaux , 
ont été recherchés dans le fiede dernier , & même 
dans celui qui l'a précédé; mais, dans celui où 
nous vivons, on les veut plus fimples Sc plus na- 
turels. 

La beauté des traits confiffe dans une grande 
jafleffe , & dans la néceffité de les approprier au 
caraflere de chaque écriture. Il faur que dans la 
ronde, ils foient plus riches & un peu plus com- 
pofés que dans les autres écritures . Dans la bâ- 
tarde, au contraire, ils doivent être de la plus 
grande (implicite; Sc pour la coulée, ils doivent 
tenir le milieu entre les deux ; elle ne veut ni du 
trop (impie, ni du trop chargé. 

Il faut , pour réuHir dans les traits , avoir de 
l’invention, du goût, de l’ordre & de l’adreffe. 
De l'invention , pour varier 3c ne pas faire des 
répétitions ; du goût , pour difeemer ce qui peut 
être convenable ; de l’ordre , pour éviter la con- 
fufion ; de l’adretle enfin , pour placer toutes chofes 
dans le tour le plus régulier Sc le plus agréable. 

S’il ell vtai que la jufleffe des traits annonce 
une main habile , il efl vrai suffi qu'ils donnent 
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beaucoup d’effet & de lullre i une piece d’écri- 
ture ■ Quand ils manquent , tout paroîr nu , & ne 
fatisfait pas les ieux.C’elt beaucoup qu’un excellent 
caraflere ; mais il faut qu’il foit décoré : c'elt par 
les traits que l'on y parvient . Ils font à l’écri- 
ture ce que font les habits â une belle perfone , 
qui ajoutent à fes grâces natureles: ils ne font 
pas l'effence d’une piece d’écriture; mais ils la 
font paroître , Sc lui donnent un brillant qui 
féduit . 

En terminant, je dirai que dans l’exécution des 
traits, il efl important, pour que l’œil ne foit 
point offufqué , de favoir que deux pleins ainfi 
que deux déliés, ne fe coupent jamais, & que 
l’on doit éviter, le plus qu’on peut, le mefquin 
Sc fe colifichet. Il elt des occalions où un trait 
(impie frapé avec feu , vaut mieux qu’un autre où 
la compofition fe fait fentir. 

PLANCHE XIII. 

Des lettres capitales & des paffes. 

Les lettres capitales , qui font auffi nommées 
majufcules, fe placent tou jouis au commencement 
d’un titre & de tel ouvrage que ce puifie être. 
On les appelé encore lettres d’apparat , parce 
qu’étant plus grandes que toutes les autres, elles font 
un bel effet , Sc qu’on peut les embélir de traits 
ou de cadeaux . Le grand exercice de ces lettres 
donne beaucoup de légéreté à la main ; car , comme 
elles fe font du bras de à la volée, elles acou- 
tument ce même bras à ne fe foutenir que fur le 
bec de la plume. La grandeur de ces lettres fe 
réglé fur la grôffcur des carafleres que l’on trace; 
c’ell-i-dirc , que fi le caraflere ell grôs , les ma- 
jufcules feront grandes; (i au contraire le carac- 
tère ell petit, les majufcules feront auffi petites. 
Les traits fe gouvernent fur le même principe . 
On doit favoir que toutes les parties qui com- 
pofem une piece d’écriture doivent être proportio- 
nées & faites les unes pour les autres; fans cela, 
point de grâce & d’harmonie . Ces lettres fuivent 
encore le caraflere dillinôif de chaque écriture; 
elles font droites Sc plus ornées pour la ronde; 
elles font penchées Sc (impies pour la bâtarde. 
Enfin, tout ce que l’on peut dire de plus, tou- 
chant ces lettres, c’ell qu’elles demandent du génie 
3c de l’adreffe . Du génie , pour les diverfifier fui- 
vant les occafions ; de l’adrefle , pour les jeter fur 
le papier dans une forme gracieufe, & qui an- 
nonce un principe . 

Sur les lettres capitales. 

Les lettres capitales fe mefurept pour L’ordinaire 
par les principes mêmes des lettres majeures . 
Elles ont trois corps de hauteur; mais le corps de 
hauteur n’a point de mefure fixée par un certain 
nombre de becs de plume: il ell plus ou moins 
grand , fuivant la grandeur de 1a lettre. Les lar- 


Digitized by Goo 


E C R 


E C R 

fieurs fe regltnt de même. Ceci bien entendu, il 
eil facile , en voyant U planche treizième , de 
diliinguer toutes les proportions de ces lettres . 
Elles font enfermées entre les quatre lignes hori- 
zontales A B ; ce qui produit direftement les trois 
corps d’élévation dont je viens de parler. Les 
queues n’ont point de longueur fixe; elles iont 
plus ou moins grandes, félon que la place ou le 
goût le décide. Après ces principes généraux, il 
faut diliinguer les lettres qui fe font lur les pre- 
mière , fécondé & troifieme pofitions . On croit 
avoir rendu cette diflinétion fenfible, en plaçant 
au dertus de chaque lettre , des chifres qui dé- 
fignent ces différentes polirions. Le chifre t marque 
la première j le i , la fécondé; & le J, la troi- 
fieme. Voilà tout ce qu’on peut dire en racourci 
de plus important au fujet de ces lettres ; il s’agit 
maintenant de parler fur la maniéré de les exé- 
cuter. Ces lettres qui fe placent toujours hors 
d’œuvre , c’eft-à-dirc , dans les marges , autant qu'il 
eil polftble , fe font du bras plus éloigné du corps 
pour les droites que pour les penchées , & avec 
la plume à traits . On peut cependant les jeter 
avec la plume grôrte ; mais elles n’ont pas , à 
beaucoup près , la même beauté & le même pi- 
quant. Pour ariver à la jufteffe de ces lettres, & 
les placer dans un régulier parfait, il faut un 
grand exercice, & favoir fe pofféder, c’ell-à-dire, 
ne pas opérer avec une précipitation non réfléchie, 
ni avec une lenteur affeèléc . Il faut voir la lettre 
avant fon exécution , & bien diliinguer fon effet ; 
fans cela, on rifque de gâter fon ouvrage, & d’y 
placer un difgracieux qui choquera les moins con- 
noilfeurs. Tour ce que je viens d’expliquer, peut 
s’appliquer aux partes fur lefquelles je vais donner 
quelques inllruff ions . 

Des paffes . 

Le* paffes dont on voit un modèle dans le bas 
de la planche XIII , ne font autre chofe que des 
abbréviations de mots, c’eft-à-dire, des mots où 
l’on a retranché plulieurs lettres pour y ajouter 
'différent coups de plume entrelacés les uns dans 
les autres. Ces fortes de mouvemens qui fe font 
du bras plus ou moins éloigné du corps, & tantôt 
des doigts , font les amufemens d’une main légère 
& vive qui veut s’égayer. Les pafTes fe tirent plus 
de la ronde que de toute autre écriture. La bâ- 
tarde, Gmple par fa nature, n’en exige aucune. 
La coulée, comme une écriture prompte, en peut 
recevoir beaucoup d’ornemens . Je m’étends peu 
ici fur les paffes, parce que, dans l’obfervation 
fuivante, où je parlerai des licences, j’aurai oc- 
cafion d’*n dire encore quelque chofe. L’exercice 
de ces fortes de earafteres ne doit pas être né- 
giigé, parce qu’il donne de U facilité à la main 
pour écrire. 
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Des licences. 

Les licences ne font autre chofe dans l’écfiture, 
que des traits de plume compolés & exécutés par 
un écrivain pour orner les pièces qu’il met au 
jour , & qui fortenr de là main . Elles font , à 
dire vrai, contre les principes; mais quand on 
les emploie avec jugement , & quelles fe pré- 
fentent dans des proportions juftes, elles peuvent 
fervir d’exemples , & prouver en même temps 

? iu’un artilte expérimenté peut fe mettre quelque- 
ois au dertus des réglés. 

On peur diliinguer trois fortes de licences ; li- 
cences d’abbréviations , licences de lettres , & li- 
cences de cadeaux ou traits. 

Les licences d’abbréviations font pofitivement ce 
que M. Lelgrer , habile maître en cet art , ataché 
à ta cour à la fin du dernier fietle , appeloic 
bâtes, & que nous appelons maintenant paffes. 
On entend , comme je l’ai déjà dit, par abbrévia- 
tions , des mots auxquels on retranche une ou 
plulieurs lettres, pour y fuppléer par de beaux 
mouvemens qui font en ufage ou inventés ex- 
près. 

Les licences de lettres tant mineures que ma- 
jeures & capitales , font ce que M. Allais, favant 
maître écrivain , appeloir lettres fans aucune me- 
fure , parce que l’écrivain peut les augmenter ou 
les diminuer, pour y ajouter tous les contours 
qu’il juge à propos pour leur donner de l’étendue 
& de l’effet. 

Les licences de cadeaux font les mouvemens 
ue l’on ajoute ou que l’on invente pour ampli- 
er un cadeau ou rrait fïmpie . 

Toutes les licences ne font permifes qu’aurant 
qu’elles peuvent donner de la variété & de la 
grâce à une piece d’écriture, & faire juger de 
l’adrelfe & du goût de l’anille ; autrement elles 
devienent inutiles, & même dangereufes, parce 
qu’elles gâtent tout. 

La difficulté des licences confifte à leur donner 
les plus exaftes proportions qu’il cft poffible . C’eft 
un travail qui demande avec un goût fûr & vrai, 
cosinoilfance parfaite des effets de la plume ; fans 
cela on ne réuffir point , & toutes les jetées fe 
trouvent altérées. 

PLANCHE XIV. 

Des différentes écritures de rondes . 

J’ai préfenté d’abord les principes de l’art d’écrire 
réduits aux démonllrations les plus /impies & les 
plus vraies ; ils ont été fuivis des alphabets mefu- 
rés que les François ont en ufage ; il s’agit mainte- 
nant de donner des modelés d’écritures . Comme 
je ne pouvoir m’étendre beaucoup , j’ai partagé 
chacune de ces écritures en cinq clartés . Ce déve- 
loppaient , quoique léger , fera plus que fuflàfant 
pour faire connoître le génie particulier de ces 
Lli i j 
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diverfes écritures , & les diftingucr par tout oîi 
elles fe trouveront . Cependant u l’on défiroit des 
pièces plus étendues , plus compofc'es de lignes , 
& plus propres i copier ; on pouroit s'adreffer i 
l’auteur de ce petit ouvrage . 11 cfl profelieur en 
cette partie , & tient chez lui academie d’écriture 
& d’arithmétique . 11 peut même fatisfaire les 
amateurs, en leur faifant voir non feulement une 
collection de pièces à la main des plus habiles 
maîtres , mais encore la plus grande partie des 
ouvrages gravés que les artilles célébrés en écriture 
ont donnés au public depuis prés de deux cents 
ans; dans l’une 8t l’autre de ces productions, on 
trouvera des beautés aufli ingénieufes que furpre- 
nantes . 

Sur U première rende. 

Il convenoit de commencer par la griffe ronde, 
qui elt celle que l’on donne aux jeunes gens après 
qu’ils ont été exercés fur les principes & les 
caraCteres . Le point effemicl de ce degré d’écri- 
rure elt de donner la facilité de la forme , 8c plus 
d’aCtion 8c de juflerte aux doigts . La quiter trop 
promptement pour palfer a des caraCteres plus 
petits , ce feroit vouloir perdre le fruit de fon 
travail . On doit favoir qu’elle elt le fondement 
de toutes les autres , 8c que plus on la trace 
long-temps , & plutôt l’on parvient à la for- 
mation aifée 8e correCte de l'écriture . Cet avis 
pour l’exercice de la grôlfe ronde , qui regarde 
aufli les grôlfes des autres écritures , ne doit pas 
être négligé . Dans la pratique de cette écriture , 
8c généralement de toutes les autres , on doit 
s’atacher i l’égalité , 8c i ne lai/Ier en chaque 
mot que 1a dillance de deux corps . Celle des 
lignes, telle qu’on la voit i la quatorzième planche , 
elt de quatre corps , chaque corps de quatre becs 
de plume . Cette dillance , adoptée par les grands 
maîtres , efl la moins embarartanre ; les têtes 8c 
queues des lettres pouvant fe placer fans crainte 
que les unes paient par-deffus les autres . 

Sur la deuxieme. 

Cette ronde efl celle que l’on appelé meyent . 
Une main exercée long-temps & la grôlfe , 8c qui 
la rend félon les réglés , peut s’occuper à cette 
écriture . C’eft elle ordinairement qui fort pour les 
fous-titres , en la traçant plus ou moins grôffe , 
fuivant la place & la nature des ouvrages . La 
dillance des lignes fe réglé fur celle de la grôlfe, 
c’elt-i-dirc de quatre corps. 

Sur la treifiemt . 

Cette ronde cft la petite ; elle s’écrit pofément . 
On ne doit l'entreprendre que quand on ert avancé 
dans la raoycne . Il faut y travailler beaucoup , 
parce que les effets de U plume y font plus diffi- 
ciles à foutenir que dans la grôlfe . La dillance 
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des liçnes ert de cinq corps , par la raifon que 
plus 1 écriture ert petite , & plus cette dillance doit 
être grande , à caule des majeures 8c têtes 8c 
queues des lettres mineures, que l’on fait un peu 
valtes pour donner plus de relief à cette lorre 
d’écriture , 8c faire voir en même temps la dexté- 
rité de la main . 

Sur la quatrième. 

Dans la forme de la derniere ronde , il s en 
fait une autre que l’on nomme financière , 8c qui 
s’écrit plus vite . Elle cil femblable i l’écriture 
coulée qui en tire fon origine ; la feule différence 
qu’il y a entre les deux.c’crt que l’une ert droite 
8c nourie , 8t l’autre penchée 8c maigre . En fai- 
fant celte écriture plus grôlfe 8c plus fiche , on 
formera précifémcnt la grôlfe de procureur . On 
tient pour la financière la plume plus longue dans 
les doigts , 8c le bras moins apuié fur la table . 
La plume doit être plus fendue que pour la petite 
ronde pofée . Pour ce qui elt de la dillance des 
lignes, elle fe réglé fur cinq corps. 

Sur la e'mq/ticme. 

t Cette écriture efl de la plus petite ronde, que 
1 on appelé minute , lorfqu’elle ell travaillée dans 
le goût de la financière . Rien n’cfl fi fiateur que 
cette petite écriture quand elle ert pofée , foute- 
nue , 8c quelle expofe aux ieux la régularité des 
principes , la délicatelfe du toucher , 8c une cer- 
taine gaité qui la rend pétillante . J’avouerai pour- 
tant qu’elle elt difficile , 8c tju’elle demande , avec 
la main la plus jurte , l’attention la plus réfléchie . 
Pour l’ordinaire , dans cette petite écriture , les 
queues font plus longues 8c plus ftapées ; celles 
qui vont en fe courbant fur la gauche , doivent 
être terminées par un bouton arondi 8c fenfible . 
Quoique la dillance des lignes foit fixée à fii 
corps , cette réglé cependant peut varier ; on e» 
donne davantage lorfque l’on veut l’orner de partes 
8c de majeures ; on en donne moins , lorlque 
modérant la hauteur des têtes 8c la longueur des 
queues , on veut placer beaucoup d’écritures dans 
un petit efpace . 

Sur 1rs moyens d'aller droit en dérivant. 

On va de travers par différentes caufes; lorfque 
la tête n efl pas droite , lorfque le bras efl trop 
près ou trop loin , lorfque le corps penche & 
droite ou à gauche. Expliquons mieux ces objets, 
qui font intérertans au public . 

On va de travers quand la tête incline fnr les 
épaules ; fi c’ell à droite , les lignes defeendeut ; 
fi c’efl à gauche, les lignes montent. En mettant 
la tête dans la direction verticale , on remédiera 
à ces défauts. 

On va de travers quand le bras droit n’elt pas 
pofif félon les réglés . Lorfqa’il ell trop éloigné 
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du corps, il fait monter les lignes & former un 
caraftere pointu ; lorfqu’il en ell trop près, il fait 
defcendre les lignes & faire un caraétere carré . 
On évitera ces défauts en fe réglant fur les et- 
plications de la fécondé planche. 

On va de traveis quand le corps ell mal placé . 
S’il avance trop fur la droite , il gène le bras , & 
fait monter les lignes ,• s’il penche fur la gauche, 
les lignes defcendent . En fe conformant aux 
réglés de 1a pofiiion du corps , on ne tombera 
pas dans cette faute. 

On va encore de travers en écrivant les écri- 
tures bâtardes & coulées , dont l’effet de la pente 
ell d’entraîner naturclement les lignes en bas , 

Î uand on n’a pas l’attention d’élever chaque 
ettre un peu plus que celle qui la précédé , mais 
d’une maniéré infenfible ; c’ell-i-dire que s’il y 
a pluficurs jambages de fuite , le fécond doit être 
imperceptiblement plus haut que le premier , en 
obfervant de le defeendre imperceptiblement moins 
bas , & ainfi des autres . Cette réglé ell imman- 
quable lorfqu’elle fe pratique fans excès. 

PLANCHE XV. 

Des différentes écritures de biusries . 

De même que l’écriture ronde , celle que l’on 
appelé italiens , & plus ordinairement bâtarde , 
fera dillribuée en cinq dafles . Des pièces dans 
chaque genre plus longues auroient mieux convenu ; 
mais cela ne pouvoir fe faire dans cet ouvrage , 
où l’on étoit fixé à un certain nombre de planches . 
Quoi qu’il en foit, j’ai fait en forte dans le peu 
que j’ai donné , de conlerver l’efprit de chacune 
de ces écritures . Quant à la pratique , on fuivra 
tout ce que j'ai dit aux explications de la planche 
précédente au fujet de la ronde . Je me reftreins 
ici i ne parler feulement que fur ce qui concerne 
chaque écriture en particulier. 

Sur la première. 

Cette première cil précifément ce qu’on nomme 
griffebJtarde.C'cft par cette écriture que l’on com- 
mence un jeune homme qui n’a pas befoin de la 
ronde. Quand ce caraélere ell d’une bonne grôf- 
feur , on l’appele titulaire , étant toujours employé 
aux titres fupétieurs des ouvrages . Comme le gé- 
nie de cette écriture efl la fimplicité, fur-tout en 
grâffe ; c’ell la raifon pour laquelle les lignes 
s’ont de diftance que trois corps . L’exercice de ce 
cara&ere ell excellent pour former la main , en 
s’atachant à l’égalité des lettres , k la jullelfe de 
la pente, & i la fituation de la plume. Souvent, 
Iorfque cette fituation ell négligée , il arive que 
la plume fe trouve fur l’oblique des doigts ; ce 
qui ell un grand défaut ,& par conféqucnt le plus 
à éviter. 
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Sur la fécondé . 

Cette fécondé , qui ell de la moyene , ell le 
caraâere qui fuit ia sr&ffe. Il fert pour les fous- 
titres , & pour perfectioner la main des élevés 
dans fon foutien ; ce qui n’ell pas le plus aifé.La 
ditlance des lignes ell de trois corps feulement, 
& celle entre chaque mot dans toutes les écritures 
cil de deux corps . La dillance réglée pour les 
lignes ne caufe aucun embaras , parce que dans 
le travail de la bâtarde, on fuit flriélement les 
principes dans la hauteur des tètes & la longueur 
des queues ; ce qui ne s'obferve pas avec tant 
d'exauitude dans les autres écritures , où U mais 
peut prendre plus d’eflor. 

Sur ta troiffeme . 

C’elT de U petite bâtarde pofée & ordinaire . 
Comme elle ell affex difficile ; elle exige dans 
l’arrille une sûreté de main inconcevable , ainfi 
que toutes les petites en général . Cette écriture 
n’ell fufeepeibie d'aucun ornement étranger ; 1.x 
fimplicité en ell la bafe, & fa beauté ell le fruit 
du travail & de l’application. 

Sur la quatrième. 

> Cette quatrième efpece de bâtarde ell celle que 
l’on appeloit bâtarde coulée, & qui étoit en ufage 
dans le fiecle pafTé & au commencement de celui- 
ci . Cette écriture , à laquelle les gens de cour 
donnent, avec raifon, la préférence, la moins en 
pratique dans le public , mériterait d’ètre adoptée 
par toutes les dames & les perfones de condition , 
à caufe de fa néteté , qui la rend d'une leflure 
très-facile. Elle fe lie de pieds en têtes, non pas 
comme la coulée ordinaire , dont les jambages 
font arondis à la bafe 8c angulaires à leur fommet , 
mais en faifant fortir la liaifon du bas pofitif des 
jambages qui font angulaires , pour être portée au 
fommet de chacun de ces jambages qui font aron- 
dis dans le haut . Toutes les têtes font doublées 
pour mieux les joindre , & les queues font termi- 
nées fans bouton. La coutume ell encore de n'em- 
ployer , dans cette écriture , que des lettres fem- 
biables & les plus fimples , fans chercher à varier 
leurs formes comme dans les autres écritures. Par 
toutes ces réglés , cette écriture qui fe fait en tenant 
la plume longue dans les doigts , ell la feule eu 
bâtarde qui l'oit réfervée pour l’expédition. La dif- 
tance ordinaire des lignes ell de quatre corps ; on 
peut cependant n’en donner que trois en racour- 
ciffant les têtes & les queues . Enfin cette écriture 
doit être légère, un peu longue, & ne rien tenir 
abfolument de ce qui pouroit contribuer â la. 
rendre pefante. 
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Sur la cinquième. 

La cinquième bâtarde repréfente l'écriture ufitée 
pour les manufcrits , fur-tout pour ceux qui font 
latins. Elle doit être de ia plus grande fimpücité, 
& d’un caraflere nouri fans être lourd , & parfaite- 
ment foutenu . Les majeures , pour l'ordinaire , 
font romaines , fouveût faites en or & remplies- 
d’ornemens . Ce genre d'écriture en manufcrits peut 
être orné de vignetes , foit Amples , foit colorées 
avec des traits aulfi nouveaux que précieux . La 
dillance des lignes varie beaucoup . Pour avoir un 
principe certain fur ce fujet , j'ai confulté divers 
ouvrages remarquables par leur brillante exécution. 
Dans les unes j’ai trouvé deux corps ; alors les 
têtes n’ont d’élévation qu’un demi-corps , & les 
queues n’ont de longueur que les trois quarts de 
ce même corps . Dans les autres , la diiiance eft 
de deux corps & demi ; alors les têtes s’élèvent 
d’un demi - corps , & les queues defeendent d’un 
corps entier . Il en eft encore d’une troifieme efpece 
dont les diftances font de trois corps . C’eft celle 
qui m’a fervi de loi , parce qu’elle communique 
plus de légéreté . Dans cette demiere réglé , les 
têtes paiïent d’un corps, & les queues baiflent d’un 
corps & demi . Voilà tout ce que l’on peut dire 
de plus intéreft'ant fur ce genre d écrire , qui eft 
beau à la vue , & long dans i’exccution . 

Sur Us titres , fous-titres & notes marginales . 

11 eft peu d’ouvrages en écriture, où il n’y ait 
un titre fupérieur , & quelquefois un fous-titre. 
L’ufage eft d’employer la grôlïe bâtarde pour 
l’exécuter , & c’ell pour cette raifon qu’elle eft 
appelée titulaire. On fe fert auffi , pour le même 
objet , de l’écriture brisée ; mais cela eft rare . 
À l’égard des fous-titres , ils fe font en moyene 
ronde , & aufli en moyene bâtarde , lorfque l’on 
ne fait pas le caraflere franjois. 

Un titre doit être fait proprement & avec fym- 
mérrie. Il eft des occalîons où il produit de beaux 
effets; c’eft au génie de l’artifte à les failïr. 

La ronde & la coulée ne font jamais employées 
pour les titres fupérieurs , encore moins certaines 
écritures que l’on appelé , l'une coupée , & l’autre 
ondée , que les ignorans nomment aufli tremblée . 
Ces deux dernières , qui Tentent le colifichet , font 
entièrement méprisées , & ne fervent que pour 
amufer les enfans & les gens fans goût. 

Oa efl obligé fouvent de placer dans les marges 
de quelques ouvrages des notes ou des obfervations - 
importantes. Elles fe font en petite ronde minute, 
ou en petite bâtarde . Toutes deux doivent avoir 
un caraflere plus fin que celui de la pièce qu’elles 
acompagnent ; toutes deux doivent avoir de la 
néteté & de 1a précifioo . 


PLANCHE XV L 
Des différentes écritures de coulée . 

L’écriture coulée doit être divisée , ainfi que 
les précédentes , en cinq clafles , fur chacune 
defquclles je ne dirai qu’un mot . En général , 
cette écriture cil celle qui eft la plus en régné 
& la plus recherchée , parce qu’elle s’écrit plus 
promptement que les deux autres ; mais elle veut 
être bien faire & bien frapée , pour que la leflure 
en foit plus facile 8t plus belle aux ieux , autre- 
ment elle fatigue St dégoûte . L’on s’occupe fi 
peu à cette écriture chez les maîtres , qu’il eft 
impoffible qu’on puifle l’exécuter dans un bon 
goût , St lui donner ^ en expédiant une forme 
correfle & gracieufe . D’où vienent cette négligence 
& ces mauvaifes écritures que l’on voit tous 1rs 
jours , finon du peu de cas que l’on fait d’un art 
qu’on ne peut difeonvenir être une des parties 
eflentieles de l’éducation* 

Sur la première. 

Lorfquon s’eft fuffifament exercé aux lettres, 
on doit s’appliquer à la griffe coulée : il faut , 
comme je 1 ai déjà dit , que la plume foit plus 
fendue , St qu’elle foit renue un peu plus longue 
dans les doigts , pour faciliter la liberté qui dans 
ce caraflere ne s’acquiert que par un grand 
travail ; mais il ne faut pas d'abord précipiter fes 
mouvetnens . Ce n’eft qu’aprés avoir commencé 
par écrire posément & dans les principes les plus 
réguliers, qu’on peut les accélérer, en fefoutenant 
dans la même viteffe . On exerce ainfi la flexion 
& l’extenlion des doigts , l’on fe fortifie fur la 
forme , & l’on donne 1 habitude au bras de couler 
légèrement fur la table . La diitance des lignes 
doit être de quatre corps . Si cette coulée étoit 
ornée de paffes , on ferait forcé d’en donner cinq 
& même fix. 

Sur ta deuxieme. 

On appelé ce caraflere moyene coulée . On doit 
y travailler jufqu’à ce qu’elle foit fourenue 8c 
parfaitement formée , l’écrire enfuite avec plus de 
vitefle , fans pourtant fe trop précipiter , & en 
liant les mots tous enfemble s’il eft poflible . La 
diftance des lignes eft de quatre corps . 

Sur la troifieme . 

La petite coulée posée & ordinaire eft l’écriture 
de la troifieme daffe. Elle doit être exercée avec 
beaucoup d’attention & aflez de temps pour (e 
rendre sûr dans ce caraflere , d’où dépend IVcrirure 
coulée financière . Il eft évident que plus on aura 
travaillé à la posée, 8t plus on brillera dans l’ex- 
pédition . C’eft en faifant cette petite , que l’on 
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doit s'occuper à «ferire de h griffe promptement 
Se de fuite , comme je l’ai déjà oblervé ; parce 
qu’elle entretient la forme , donne de la confom- 
mation , & empêche le progrès des de'fauts qui 
pouroient naître . La dillance des lignes eff de 
cinq corps. 

Sur la quatrième. 

Celle-ci s’appele coul/e financière , parce quelle 
eff ufitée dans les bureaux . Cette écriture doit 
être longue i légère , & tous les mots & carafteres 
doivent fe joindre les uns aux autres . La diffance 
des lignes eff de trois corps , par la raifon que 
l’on ne donne qu’un corps d’élévation aux têtes, 
de même qu’un corps de longueur aux queues . 
Cette réglé n'ell cependant pas générale ; car ' 
fouvent on fait les têtes & queues plus courtes , 
ce qu’on appelé coulât tondue . Plufieurs peuples 
embaraffent leur écriture courante , en la faifant 
avec des t êtes & queues plus grandes qu’il ne 
faut . Les François ont donné dans l’excès opposé, 
puifque leur expédition eff dénuée de ces parties 
Taillantes . L’une Se l’autre font contraires à cette 
loi fage qui défend de tomber dans les extrêmes; 
la première gâte tout , parce qu’on ajoute plus 
qu’il né faut ; la fécondé n’a plus de forme , & 
ne peut fe lire aisément , parce qu’on sépare 
d'elle une partie effentiele . Tout ce qui fort des 
principes perfeftionés par le temps , loutenus par 
le goût , enfeignés par les grands maîtres , tient 
du bizâre & du ridicule . 

Sur la cinquième. 

La coulée de la cinquième claffe eff celle que 
l’on appelé minute ou de la plus petite coul/e. Elle 
fe fait pos-ment & félon les régies; on l’emploie 
auffi dans l’expédition. Dans le premier cas, elle 
fert pour les ouvrages en beau , Se oh il faut 
également de la régularité & de la délicatefle . 
Dans le fécond , elle eff employée dans le. afaires 
qui demandent la plus grande promptitude . Cette 
écriture doit avoir du feu , & être égayée par des 
têtes un peu longues , Se par des queues un peu 
frapées . On doit pourtant éviter la rencontre de 
toutes les parties qui pouroient caul'er de la con- 
fufioo , & bleffer cette beHe ordonance que l’œil 
aime à trouver dans tout ce qu’il voit . Pour la 
pot/ e, la diffance des lignes eii de fix corps; elle 
varie pour l’expédiée, à la volonté des perfones. 

Sur 1er modèles ü copier. 

Les limites qu’on a fixées i cet ouvrage , n’ayant 
pas permis de donner des exemples oit tous les 
principes foienr exécutés , on a cru néceffaire de 
dire un mot fur cet objet avantageux pour l'avance- 
ment des élevés. 

Les exemples font les pièces d’écritures que l’on 
donne à imiter anx jeunes gens qui apprenent à 
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écrire . Il en eff de deux fortes , la (impie Se la 
composée. 

La (impie eff celle que l'on donne à un écolier 
qui commence . Elle doit être facile , régulière 
dans le principe, Se peu chargée de cadeaux. 

La composée eff pour ceux qui font avancés, & 
dont la main eff parvenue à une certaine sûreté. 
Elle doit être variée , d’une correêlion parfaite , 
Se renfermer des beautés .suffi neuveles qu’ingé- 
nieufes . C'eff dans ces fortes de pièces où le 
maître fait voir l’étendue de fon génie Se la 
jufteffe de fa main , que l’éleve trouve toujours à 
profiter. 

Un exemple trop fort pour un commençant , 
retarde fes progrès , le rebute , Se lui fait perdre 
du temps ; il en eff de même pour un éleve 
1 avancé , aux ieux duquel on rxpol'e un exemple 
où le maître n’a fait que fe répéter. 

Rien n’ell plus contraire encore à l’avancement, 
que de copier de mauvaifes pièces. Elles gâtent le 
goût , & conduifent à la défeflueufe conffruftion 
des lettres. Tout ce qu’oa donne i imiter, en un 
mot, doit être proportioné k la conception & à la 
force de celui qui apprend , Se ne reprélenter par- 
tout que la grâce & la perfeêfion . 

PRtuciPsr rjRTicuLttnt de chacune des lettres dee 
alphabets , ronde , bâtarde & coul/e , conform/ment 
aux d/monfirations & infîruclions des Planches 
de r Écriture, dejîin/es pour te DiBionaire Ency- 
clopédique m/thodique. 

A. 

Dans l’écriture ronde , la lettre A eff composée 
d’un O, fur la partie montante duquel on place la 
première parie de la même lettre O. On obfcrvera 
que les pleins du centre de ces deux paries courbes 
doivent fe trouver posés l’un fur l’autre . Voyez la 
planche VII, où eff la démonllration de l’O, & 
planche IX de l'alphabet rond. 

L’A en bâtarde , eff composé d’unC &d’un J. Il 
fe commence par un plein revers en remontant . 
Ce plein revers ell précisément ce qui forme la 
tête du C , lequel ne doit avoir qu’un bec de 
plume d'élévation . Cette tête eff foivie de la 
première partie courbe de l’O, qui fe termine par 
un délié élevé de l'angle du pouce à la tête du 
C. Le pouce enfuire remet la plume fur le plein, 
pour former un aplomb penché ou un J . Cer J 
prend fa fource un demi-bec de plume au deffùs 
de la tête du C. En defeendant il renferme cette 
tête , & produit au bas de l’aplomb une rondeur 
fuivie d'une liailon remontante . Voyez l’alphabet 
en bâtarde, planche X. 

Dans la coulée , il fe trouve deux fortes d’A. 
L’un fe fait comme celui de ronde , mais penché 
Se plus long . L'autre ne différé en rien de celui i 
bâtarde. Voyez la planche VII de la démonllration 
de i'O, & la planche XI de l’alphabet en coulée. 
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L’aflion Gmple des doigts, pliant 8c alongeant , 
fuffit pour «douter tous ces diffcrens A. 

B. 

Le B rond dans l'écriture commence par un 
plein revers en remontant; ce qui produit la tête, 
laquelle ne doit avoir qu’un bec de plume fort . 
Ce plein ell fuivi de deux premières parties de la 
ligne mixte , au bas de laquelle on ajoute la fin 
de la partie defcendante de l’O, ainfi que la 
partie remontante entière de la mime lettre O. 
On ne doit pas s’arrêter dans l'exécution de cette 
lettre. Payez la déroonllration de la ligne mixte , 
planche VI ; celle de l’O , planche VII ; <& 
l’alphabet rond, planche IX. 

Le B en bâtarde ell composé d’un aplomb fur la 
ligne oblique , à l'extrémité duquel fe trouve le 
bas de la partie defcendante de l’O , fuivi de la 
partie montante enjiere de la même lettre O. On 
obfervera que le B en bâtarde fe commence par un 
trait délié courbe, enlevé de l’angle du pouce, fur 
lequel l’aplomb retombe . Voyez la démonllration 
de l’O , planche VII ; & l’alphabet en bâtarde , 
planche X. 

Le B en coulée ell fembtable à celui de bâtarde , 
excepté cependant que la tête ell courbe , & pour 
ainfi dire double , puifqu’elle compofe deux par- 
ties, l’une montante, & l’autre defcendante . Cette 
lettre commence , la plume étant dans la firua- 
tion requife , par un délié oblique , courbe & en 
montant ; ce qui produit infenGblcment un plein 
& une largeur qui doit répondre à celle que 
cette lettre exige . Voyex l’alphabet en coulée , 
planche XI. , 

Les doigts , dans la formation de ces trois lettres , 
n’onr d'autres mouvemens que ceux d’alonscr 
pour commencer, de plier pour continuer, & d a- 
longer encore pour finir. 

C. 

Dans les trois écritures, les C ont un» intime 
relTcmblancc. Ils font composés des parties courbe, 
defcendante & radicale, auxquelles on ajoute en 
commençant un plein revers de la hauteur d’un 
bec de plume fort . Ces trois lettres fe finident 
par une liaifon produite de l’angle du pouce. On 
obfervera que dans l’écriture ronde , le C ell per- 
pendiculaire & penché , de plus long dans les 
autres écritures . Voyez les figures radicales, planche 
VI ; & les alphabets, planches IX , X & XI. 

Dans la formation de ces trois C , le mouvement 
des doigts efl (impie , c'ell-à-dire , alongeant & 
pliant également. 

a 

Dans les trois écritures , le D fe fait de la 
même maniéré & fur les mêmes réglés. 11 elt 
droit en ronde , & penché & plus long en bà- 
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tarde & coulée . Le D ell composé de la partie 
courbe defcendante radicale , ou de la première 

f iartie de l’O , ainfi que de la fécondé partie de 
a même lettre O , en obfervant pourtant que cette 
fécondé partie doit être élevée en courbant d’un 
demi-corps au deffus de la première, & venir fe 
terminer par un délié vis-à-vis d’elle à la gauche. 
Poyezles figures radicales , planphe VI, 'la démonf- 
tration de l’O, planche VII; & les planches IX, 
X & XI des alphabets. 

Le mouvement des doigts, quoique Gmple, ell 
un peu plus fenfible dans lextenfion pour la partie 
montante. Il ie ferait encore davantage , fi l’on 
vouloir élever les dernieres parties des D plus 
hautes , ainfi qu’on peut les voir dans la deu- 
xieme ligne de la planche VIII des exercices pré- 
paratoires . 

E. 

La lettre E , dans l’écriture ronde , ell composée 
de la partie courbe defcendante radicale , terminée 
par une liaifon formée de l’angle du pouce , & 
d’une pareille rondeur infiniment plus petite, mife 
fur l’ex rémiré du délié d’en-haut. Cette tête, ou 
cette petite rondeur, n’a qu'un bec de plume de 
profondeur ; & elle ne doit entrer que tris-peu 
dans l’intérieur de la première partie . Il eil encore 
un autre E rond , qui ell final dans une ronde 
posée, & qui fe met indifféremment par tout dans 
une ronde financière . On fait cet E en commençant 
par un trait délié montant de gauche a droite , 
continué d’ m plein arondi ,oît fe trouve à la fuite 
la partie courbe defcendante radicale , qui vient 
tomber fur le trait délié fin qui a commencé cette 
lettre, lequel délié doit fe trouver précisément au 
milieu de la rondeur defcendante. 

Les E en bâtarde & cou ée font femblables à ce 
dernier ; la feule différence confiilc dans la lon- 
gueur & la pente , & dan- les têtes qui font un 
peu plus larges. V yez pour les uns & les autres 
de ces E, la planche VI des figures radicales; & 
les planches IX, X à XI des alphabets. 

Le mouvement Gmple des doigts fuffit pour for- 
mer tous ces E. 

F. 

Dans les écritures rondes , bâtardes & coulées , 
la lettre F eil allez femblable. Pour parvenir a U 
formation de cet élément , on doit s'exercer à 1a 
ligne mixte , dont la démonilration fe voit à la 
planche VI. Cette ligne mixte donnera indubi- 
tablement la lettreF, enyajoutant par-en-haut un 
plein revers de la hauteur d’un fort bec de plume , 
& par-en-bas un autre plein auifi revers , en re- 
montant pour arondir en dedans , & finir par un 
bouton . Ce dernier plein revers fe fait en alon- 
geant les doigts, & en tenant la plume avec plus 
de fermeté pour mieux le i'outenir . On obfervera 
que cette lettre fe fait depuis la tête jufqu'au bouton 

fans 
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fins aucune reprife , fans changement de fituation , 
St qu'elle fe tranche précisément à la hauteur du 
corps de l’écriture . Voyez les planches IX , X & 
XI des alphabets. 

Le plus grand mouvement des doigts dans l’exé- 
cution de cette lettre, eft celui de la flexion, le 
pouce pliant dans Tes deux jointures un peu forte- 
ment. 

C. 

Dans l’écriture ronde , la lettre G efl composée 
d'un O de des deux portions de la ligne mixte , 
auxquelles on ajoute en bas un plein courbe , 
revers en montant pour finir en formant un 
bouton . On obfervera que le commencement de 
ce qui concerne la ligne mixte , doit fe prendre 
au milieu & fur le plein pofitif de la partie 
montante de l’O . Il eft un antre G en ronde , 
conforme au premier quant à la tête ; mais il 
différé dans le pied en ce qu’il n'a qu’un corps 
de largeur, & qu’il fe termine par une liaifon , 
qui , au deffous de la tête , coupe le plein 
pour palier en dehors, '/oyez la planche VI des 
figures radicales ; la planche VII de la démonf- 
tration de l'O ; 8z la planche IX de l’alphabet 
rond. 

Le G en bâtarde & coulée e.l composé d’un C & 
des deux dernieres parties de la ligne mixte, aux- 
quelles on joint un plein revers courbe en remon- 
tant avec un bouton. Il efl àobfervcr que le com- 
mencement de la ligne mixte fe prend un demi-bec 
de plume au deflus de la tête du C, fur laquelle 
elle retombe en defeendant ; & que l'on éleye du 
bas du C au commencement de la ligne mixte , 
un délié courbe formé de l’angle du pouce . Il elt 
encore un autre G pour la coulée , qui efl fem- 
blable au fécond de ronde , puifqu’il commence 
par un O. Les queues des G en coulée font plus ou 
moins grandes, félon la volonté de l’écrivain, & 
fuivant le caraflere de l’ouvrage . Voyez les planches 
X & XI des alphabets . 

Dans le travail de toutes ces lettres , la flexion 
des doigts elt plus forte que l’extenfion, 

H. 

La lettre H, dans l’écriture ronde, a deux par- 
ties diflinftes. La première commence par la tête 
du C , à laquelle fe joignent les deux premières por- 
tions de la ligne mixte . La féconde , qui efl route 
courbe , fe prend à la première partie un peu au 
deftus de fa bafe , par un trait délié arondi , qui 
fe continue fur le plein en defeendant, & qui va 
enfuite à gauche pour remonter en courbant vis- 
à-vis 1a ligne mixte. Cette dernière partie fe ter- 
mine par une liaifon , qui , en fortant fur la droite , 
pâlie fur la rondeur defeendante . Voyez la pi. VI 
des figures radicales, & la planche IX de l’alphabet 
rond . 

L’H en bâtarde & coulée , cil composée d’un 
Arts V Métiers. Tome II. 
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grand aplomb précédé d'une liaifon courbe enle- 
vée par l’angle du pouce fur lequel il retombe. 
À cette première partie , on ajoute une rondeur 
à droite , & defeendante à la même bafe de l’a- 
plomb prilé par un trait délié dans l’aplomb 
même ; cette rondeur fe finit par une liaifon qui 
la coupe au tiers d’en-bas en remontant & en 
fortant en dehors . Il y a pourtant une différence 
entre ces deux H. Celle de coulée a plus que 
l’autre , en ce que 1a tête efl courbe & double , 
relfemblante à celle du B , fur laquelle on poura 
fe conformer . Voyez les alphabets en bâtarde fie 
coulée , planches X & XL 

La flexion des doigts efl le mouvement le 
plus confidérable pour l’exécution de ces trois 
lettres . 

I 

L 

Dans les écritures rondes, bâtardes & coulées , 
les 1 font femblables & fe font de la même mi- 
nière. Us commencent par un trait délié montant 
de gauche à droite , fuivi d’un aplomb dépen- 
dant , ordinairement perpendiculaire pour la ronde , 
& penché pour 1a bâtarde & la coulée . Cet 
aplomb fe termine par une rondeur &une liaifon 
remontante , produite de l’angle du pouce . Il efl 
encore un autre J qui a une queue. U efl formé 
des deux dernieres portions de la ligne mixte , 
auxquelles on ajoute un plein revers courbe en 
remontant fur la gauche , terminé par une liaifon 
qui palfe fur la ligne mixte en fortant fur la 
droite. Voyez la pl. VI des figures radicales , tk 
celles des alphabets IX , X & XL On obfervera 
que le point fe met politivement au deflus de 
cette lettre à un corps d’élévation ,&quc ce point 
doit former un carré dans l’obliquité que la litua- 
tion de la plume exige pour le caraâere qu’elle 
exécute . Le mouvement des doigts efl fimple . Il 
y a feulement dans I’J à queue plus de flexion . 

L. 

Dans l’écriture ronde, PL efl composée de la 
tête du C, avec les deux premières parties de 1a 
ligne mixte, auxquelles on ajoute pour terminer 
une rondeur & une liaifon remontante produite 
par l’angle du pouce . Voyez 1a planche VI des 
figures radicales , & la planche IX de l’alphabet 
rond . 

Dans la bâtarde un grand aplomb penché, 
précédé d'une liaifon courbe qui monte au 
foæmet , quoique cette liaifon ne paroifle qu’au 
milieu , parce que l’aplomb retombe deflus en 
defeendant , compofe cette lettre . A la bafe 
de cet aplomb , efl une rondeur fuivie d'une 
liaifon -remontante . Voyez l’alphabet en bâtarde , 
planche X. 

L’L coulée fe termine de même que celle de 
bâtarde ; la feule différence qu’il y a de cette lettre 
à l’autre , confifle dans la tête qui efl courbe , & 
Muni 
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qui eft femblable à celle du B. Confultex l'expli- 
cation de cette lettre , fie Voyez l’alphabet en cou- 
lée , planche XI. 

Dans la formation de ces trois lettres, les doigts 
ont plus de flexion que d’exreafion. 

M. 

L’M dans l'écriture ronde, commence par un 
délié montant de gauche à droite , fuivi d’un 
aplomb defeendant & arondi dans la baie oh fe 
trouve enfuite un délié courbe formé par l’angle 
du pouce . Ce délié monte h la tête du fécond 
aplomb , lequel fe termine de même que le pre- 
mier , pour aller au troifieme aplomb ou jam- 
bage , qui finit , ainfi que les autres , par une 
rondeur & une liaifon . Pour rendre cette lettre 
dans la perfeôion , on obfervera les préceptes 
fuivans . Que les aplombs ne doivent point en 
defeendant retomber fur les déliés; qu’avant de 
produire chaque jambage , il faut remettre la plume 
fur fa fituation requife ; qu’il faut dégager les 
doigts de deffous dans le haut de chaque aplomb ; 
que les rondeurs du bas des jambages ne doivent 
avoir qu’un bec de plume & demi de plein 
courbe ; que tous les aplombs doivent être per- 
pendiculaires Se égaux , tant à la fommité qu'à la 
bafe; enfin , que cette lettre doit être faire fans 
interruption. Voyez l’alphabet rond , planche IX ;& 
les inlîruftions de la planche X , fur le dégagement 
des doigts. 

L’M en bâtarde commence par un délié montant 
de gauche à droite, fuivi d’un jambage penché Se 
angulaire dans fes extrémités. Au tiers du bas de 
ce jambage, la plume placée fur l’angle du pouce, 
fait fortir un défié courbe, qui dans le haut produit, 
en remettant la plume fur le plein par l'action du 
pouce , une rondeur continuée d’un aplomb . Au 
tiers encore de ce fécond aplomb , fe prend de 
même un délié, qui dans le haut forme une ron- 
deur , fie enfuite le troifieme aplomb ou jambage 
arondi dans le bas, ayant après une liaifon remon- 
tante . Il eft à remarquer dans cette lettre , que 
les jambaiges doivent être égaux fie dans une égale 
pente; quelle fe fait fans reprife,8e en dégageant 
les deux doigts de défions dans le bas de chaque 
aplomb ; que les rondeurs du haut des deux 
derniers jambages , n’ont de plein courbe qu’un 
bcc de plume fie demi . Voyez l’alphabet en bâ- 
tarde , planche X. 

l.’M en coulée fe fait de la même maniéré que 
celle de ronde , fit elle y reffemble beaucoup . 
Elle en diffère pourtant en ce quelle efi penchée 
fie plus longue . Voyez l’alphabet en coulée , 
planche XI. 

Dans la confiru él ion de ces lettres , le mouve- 
ment des doigts efi fimple, l'extenfion étant égale 
à la flexion . 

N. 

L’on ne s’étendra pas fur les N en ronde , bâ- 
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tarde & coulée, par la raifon qu’elles s’exécutent 
comme les M. Confultez les explications de cet 
lettres ; fie voyez les alphabets , planches IX, X 
fie XI. 

Il efi encore en ronde Se en coulée une autre 
N , qui je une queue , fie qui ne fc place qu’à 
la fin des mots . Elle efi compofée de la partie 
droite defeendante radicale , fie d’une partie courbe 
prife par un délié au milieu de l’aplomb , fie 
qui s’arondifiant fur la droite , va en gagnant la 
gauche , fe terminer un corps au deffous de l’a- 
plomb par un délié . On obfervera qu’à la fom- 
mité , la rondeur efi élevée au même niveau de 
l’aplomb . Voyez la planche VI des figures radi- 
cales ; fie celles des alphabets en ronde fie coulée , 
IX fie XI. 

Le mouvement fimple des doigts efi le feul en 
ufage dans toutes ces lettres ; il y a feulement 
dans les N à queue un peu plus de flexion . 

O. 

On ne parlera point ici des principes de la lettre 

O. Elle efi démontrée fie expliquée à la planche 
VII , que l’on poura confulter . Voyez les alpha- 
bets, planches IX, X fie XI. 

P. 

Dans l’écriture ronde , le P efi compofé des 
deux dernières portions de la ligne mixte , aux- 
quelles on ajoute en bas un plein revers courbe 
en remontant fur la gauche , avec un bouton à 
l’extrémité . Les trois quarts de i’O forment la 
tête de cette lettre ; c’eit fur le plein de la ligne 
mixte , fit à un demi - corps plus bas que fou 
fommet , que l’on commence à pofer cette tête . 
Le P n’efi point fermé . Voyez la planche VI 
des figures radicales , fie la planche IX de l'al- 
phabet rond . 

Le P en bâtarde efi formé des deux dernières 
parties de la ligne mixte, terminées par un plein 
revers Se bouton . Un peu au deffous de la fom- 
mité de cette ligne mixte , commence la tête . 
Elle fe forme par un rrair délié fie plein , en 
rondeur fur la droite , qui revient enfuite fur la 
gauche , pour produire en dedans un petit plein 
revers courbe , finiffant par une liaifon qui pafie 
en dehors au tiers d’en-bas de la rondeur de la 
tête . Voyez la planche VI des figures radicales } 
fie la planche X de l’alphabet en bâtarde. 

Le P en coulée efi femblable à celui de ronde ; 
mais il efi plus long Se penché. Voyez 1a planche 
XI de l’alphabet en coulée. 

La flexion efi plus grande que l'extenfion dans 
la formation de toutes ces lettres . 

Ci- 

Dans l’écriture ronde , le Q efi compofé d’un 
O , fur la partie montante duquel on fait tomber 
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un grand aplomb , précédé d’une petite rondeur 
venant de droite â gauche . Voye z la planche VII 
de la démonilration de l’O , & la planché IX de 
l'alphabet rond . 

Dans la bâtarde, le Q efl compofe de la lettre 
O , & d’un grand aplomb qui retombe fur la 
tête & fur le délié que l’angle du pouce y a 
conduit , parce que cette lettre Te fait de fuite , 
Voyez la planche X de l’alphabet en bâtarde. 

Le Q en coulée ertfcmblableà ce dernier. Il en 
ell un autre , quoique penché, qui fe trace comme 
celui de ronde , mais fans rondeur au commence- 
ment de l’aplomb . Voyez la planche XI de l'al- 
phabet en coulée . 

La flexion des doigts efl le mouvement qui do- 
mine le plus dans la conitruâion de ces lettres . 

R. 

Dans l’écriture ronde , il efl deux R en ufage . 
Le premier efl brifé , & commence par un trait 
délié en montant , fuivi d’une rondeur qui avance 
un peu fur la droite , & qui ne doit être creufe 
que d’un fort bec de plume . Au delfous de cette 
Tondeur , & fans la quiter dans l’exécution , fe 
produit la première partie courbe descendante ra- 
dicale. Ces deux rondeurs ne fe placent point vis- 
à-vis l’une de l'autre ; au contraire , la plus pe- 
tite ou la tête , doit avancer plus que la grande 
fur la gauche d’un bec de plume . Le fécond R 
efl compofé de la première partie droite defeen- 
dante radicale , & de la partie montante de l'O 
joint enfemble & fait de fuite . Voyez ta planche 
VI des ligures radicales, la pl. Vil de la démonf- 
tration de l’O , & la planche IX de l’alphabet 
rond . 

Dans la bâtarde , il y a trois R différens . Le 
premier , qui efl le plus ulïté , efl formé d’un 
aplomb penché & précédé d’un délié . Du tiers 
d’en-bas de cet aplomb la plume fur l’angle du 
pouce , produit un délié qui remonte en courbant 
jufqu’à la fommité de l'aplomb , pour former 
enfuite un plein en rondeur , qui n’a qu’un fort 
bec de plume . Le fécond efl compofé dun ] , & 
de la partie courbe montante de l’O. Le troifieme 
efl renverfe & brifé, e’eft-à-dire, qu’il commence 
par-en-haut, & par une rondeur penchée de droite 
a gauche , laquelle ne doit defeendre qu’aux deux 
tiers de fa hauteur . Au deflous de cette rondeor , 
on en ajoute une autre , pareil le quant à la forme, 
mais moitié plus petite . Cette dernicre & petite 
rondeur doit fe trouver avec la première ou la 
grande rondeur , dans la même ligne de pente . 
Voyez la planche X de l’alphabet en bâtarde. 

En coulée , il fe forme quatre fortes d’R. Le 
premier efl conforme à celui de ronde brifé. Les 
trois autres font pareils â ceux de bâtarde dont 
je viens de donner une idée . Voyez 1a planche XI 
de l’alphabet en coulée. 

Pour l'exécution de toutes ces lettres , l’aflion 
fimplc des doigts pliant St aloogeant fuffit. 


S. 

Dans l’écriture ronde , il y a deux S en ufage . 
La première commence par un délié montant de 
gauche à droite , fur lequel on revient un peu 
pour former une rondeur d’une petite étendue & 
creufe d'un bec de plume . Elie efl fuivie d’une 
autre rondeur plus grande , & qui , defeendant 
en bombant fur la droite , va infenublement fur 
la gauche pour remonter par un plein revers 
courbe , & lé terminer par un bouton en dedans, 
La fécondé S efl compofce de trois parties courbes, 
dont la fécondé efl plus petite que les deux autres, 
fe pofe au milieu de la largeur que doit avoir la 
lettre , & fur le délié précifémem qui a commencé 
la première rondeur . Voyez la planche IX de l’al- 
phabet rond . 

Dans la bâtarde , les S font femblables â celles 
de ronde , mais penchées 8c plus longues . Voyez 
la planche X de l’alphabet en bâtarde. 

Dans la coulée , c’efl la même choie . Il y a 
pourtant encore une autre S qui ne fe met qu’i 
la fin des mors , 8c qui efl très - en - ufage dans 
l’écriture financière . Elle fe commence par-en- 
bas , en formant , en remontant fur le plein de 
la plume , une rondeur , fuivie d'un délié courbe 
en dedans , & qui avance fur la droite pour pro- 
duire une autre rondeur , qui prend h naiflance 
à l’extrémité de ce délié courbe ; cette dernière 
rondeur , en defeendant fur la même pente de la 
première , fe termine par une liaifoo . Voyez 1a 
planche XI de l’alphabet en coulée. 

Dans toutes ces lettres , il ne faus que le mouve- 
ment fimple des doigts. 

T. 

Dans l’écriture ronde , il fe trouve deux dif- 
férées T. Le premier efl formé d’un aplomb , 
précédé d’un délié , & terminé par nne rondeur 
8c nne tiaifon . Ce T ne paffe au deiïiis de fon 
tranchant que d’un demi-corps . L’autre T efl 
compofé d’un petit aplomb , â la bafe duquel 
on ajoute une rondeur , qui s devant d’un bec de 
plume fort , s’étend en defeendant fur la droite 
pour finir par un plein aroodi en dedans . Voyez 
la planche IX de l’alphabet rond. 

Pour la bâtarde St la coulée, ce foot les mêmes 
T, mais penchés & plus grands . Voyez les planches 
X & XI des alphabets - 

Les doigts, pliant & abrogeant, font le mouve- 
ment fulfifant pour exécuter ces lettres. 

V. 

Dans IVcritorç ronde , de même que dans les 
écritures bâtardes coulées , il efl deux fortes 
d’V ; l’U voyete , 8c l’V confone . L*U voyeic fe 
commence par un trait délié , montant de gauche 
à droite , fuivi de 1a partie droite defee niante 
M mm i| 
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radicale, que l'on termine par une rondeur & un 
délié courbe produic de l'angle du puuce ■ On 
c’ieve ce délié au Commet du fécond aplomb , 
que l’on fait enfuite retomber deflus . Le bas de 
ce fécond aplomb s’arondit , ife Ce finit par une 
liaifon de même que le premier . On obfervera 
que les rondeurs du bas des aplombs ont deux 
becs de plume,' que le délié du premier jambage 
au fécond , doit être enfermé jusqu'au milieu de 
fa hauteur ; que cette lettre fe fait de fuite , en 
mettant les deux jambages à la même fommite & 
bafe , & en prenant le foin de remettre la plume 
fur la poCtion requife , avant de commencer le I 
fécond jambage . L’V confone commence par un | 
délié en montant , fur lequel on retombe un peu 
pour former la première partie courbe de cette 
lettre. Vers le milieu, cette partie courbe revient 
toujours en defeendant fur la droite , pour finir 
au milieu de fa largeur par un délié un peu arondi. 
Prefou’au dclfus de ce détié d’en - bas , on éleve 
Amplement la partie montante de l’O . On remarque- 
ra que cette lettre n’a qu’un bec de plume 
fort d'ouverture. Voyez la planche IX de l’alphabet 
rond . 

Dans la bâtarde & la coulée , ces deux V fe 
font de la même maniéré . lis lont feulement 
penchés & plus longs . Voyez les planches X & 
XI des alphabets en bâtarde & coulée . 

Il ne faut , pour former ces lettres , que l’aSion 
fimple des doigts. 

X. 

Dans les trois écritures , la lettre X eft relTem- 
blante. Elle eft compofée de deux rondeurs adof- 
fées enfemble , ou de deux C , l’un renverfé & 
l’autre dans fon fens naturel . La première partie 
commence par un délié en montant , fuivi d’un 
plein courbe à droite , lequel revient â gauche 
pour finir par un revers de plume en remontant , 
ou par un bouton . La fécondé , qui s’applique 
fur la première , eft pofitivement la figure courbe 
aefcendante radicale , précédée d’un plein revers à 
droite , qui lui fert de tête , & qui n’a d’élévation 
qu’un bec de plume . L’X en ronde , eft perpen- 
diculaire ; dans les autres écritures , elle eft pen- 
chée & plus longue . Voyez la planche VI des 
figures radicales , & celles des alphabets IX , X 
& XL 

Pour cette lettre, il faut le mouvement fimple 
des doigts. 

Y. 

L’Y grec , dans l’écriture ronde , fe fait en tenant 
la plume fur la troifieme fituation . Voyez la pi. 
V . Il fe commence par un trait délié montant de 
gauche â droite , fuivi d’une petite rondeur en 
dedans , continuée d’un plein courbe en défions , 
& en defeendant toujours fur la droite pour finir 
par un délié . Cette première partie eft acompa- j 
gnée d’une fécondé à queue , qui achevé cette 
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lettre . Elle fe commence à fon milieu par un 
délié pris dans le plein , & un peu en montant 
pour arondir en defeendant , & venir toucher à 
l’extrémité â droite de la première partie . Cette 
fécondé partie fe continue toujours en defeendant, 
& en allant fur la gauche pour remonter par un 
plein courbe revers , & finir par un bouton en 
dedans . Il eft encore en ronde un autre Y grec 
qui commence par un trait délié courbe en mon- 
tant , fuivi d’un plein arondi , continué par un 
petit aplomb terminé par un plein courbe 5 c par 
une liaifon montant au fommet de la féconde 
partie , qui en defeendant , retombe delfus . Cette 
fécondé partie eft compofée des deux dernieres por- 
tions de la ligne mixte , fuivies d’un plein revers 
en remontant, 5 c d’une liaifon qui palte en dehors 
au deffous de la première partie. Voyez la planche 
VI des figures radicales, & la planche IX de l’al- 
phabet rond . 

Les Y grecs en bâtarde & coulée fe raportent à 
cette demicre ; mais ils y font penchés & plus 
longs . Voyez les planches X & XI des alphabets 
en bâtarde 5 c coulée. 

Dans toutes ces lettres , la flexion des doigts 
eft très-forte. 

Z. 

La lettre Z, dans l’écriture ronde, fe commence 
par un délié courbe , en montant de gauche à 
droite , fuivi d’un plein en rondeur à droite , 5 c 
puis â gauche . Cette lettre fe cootiuue par une 
autre rondeur plus grande , qui va en defeendant 
fur la droite , & puis revient infenfiblemrnt fur 
la gauche pour terminer par un plein revers en 
remontant , acompagné d’un bouton . 11 y a en- 
core un autre Z qui ne fe place qu’à la fin des 
mots . il fe commence par la tête de l’R brrfe , 
& fe continue d’une ligne penchée de droite à 
gauche , avec une rondeur ou un pied fcrnbiable 
a celui du T final . Ces deux lettres fe font fur 
la troifieme fituation. Voyez la planche IX de l’al- 
phabet road . 

Les Z , dans les écritures bâtarde & coulée , 
ont la même figure , & fe font de la même ma- 
niéré; mais ils ont de la pente , 5 c font plut 
longs . Voyez les planches X & XI des alphabets 
en bâtarde & coulée . 

Le mouvement (impie des doigts eft employé 
dans ia conftruâion de ces lettres ; la flexion 
cependant eft beaucoup plus grande que l’extea- 
fion . 

Statut y des maîtres Écrivains & du Bureau 
académique , 

Les ftatuts aftuels des maîtres écrivains , font 
de 1727. Ils ont été confirmés par lettres pa- 
tentes du roi , données au mois de décembre de la 
même année , & enregiftrées au parlement le J 
feptembre 1728. Ce ne font pas les premiers ftatuts 
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qu'ils aient eus: ilsenavoient auparavant de 1658; 
& ces derniers avoient fuccédé à de plus anciens, 
qui fervoienr depuis i’éreâion de la communauté. 

Ces ftatuts contienent trente articles. 

Le premier veut qu’avec la capacité , on foit de 
la Religion Catholique, Apoftolique & Romaine, 
& de bonne vie & moeurs. 

Le fécond , que l’on ait au moins 20 ans pour 
être reçu, & que l’on fubiffe trois examens, dans 
trois jours différens , fur tout ce qui concerne l’é- 
criture, l’orthographe, l’arithmétique univerfele , 
les comptes à parties fimples 5 c doubles , 5 c les 
changes étrangers . 

Le troifieme défend à tout autre qu’à un maître 
reçu , de tenir claffe Sc d'enfeigner en ville , à 
peine de 500 livres d'amende . 

Le quatrième , que chaque maître ait le droit 
d’écrire pour le public , 8c de figner tous les ou- 
vrages qu’il fera à cette fin . 

Le cinquième fait défenfe à toutes perfones de 
prendre le titre d 'écrivain , à moins qu’elles ne 
l'oient membres de la communauté . 

Il cft dit dans le fixieme, que le; fils de maître 
nés dans la maitrife de leur pere , feront reçus à 
18 ans acomplis , fans examen , mais feulement 
feront une légère expérience de leur capacité. 

Et dans le feptieme, qu’ils feront reçus gratis , 
en payant les deux tiers du droit royal , le coût de 
la letrre de maitrife & autres petits droits. 

Le huitième , après avoir expliqué ce que l'on 
doit payer pour la maitrife , ajoute que les alpi- 
rans feront reçus par les fyndic , gréfier, doyen , 
& vingt-quatre anciens qui étant partagés en deux 
bandes , recevront alternativement les afpirans qui 
feront enfuite ferment par-devant M. le lieutenant 
général de police. 

Le neuvième porte que les doyen 8c vingt-quatre 
anciens , prefenteront alternativement les alpirans 
à la maitrife , félon leur ordre de réception . À 
l’égard des fils de maîtres , ils feront préfentés 
par leur pere ou par le doyen . 

Le dixième, que les fils de maîtres , nés avant 
la réception de leur pere , ainfi que ceux qui 
épouferont des filles de maîtres , fubiront les 
examens ordinaires , 8c payeront la moitié des 
droits , les deux tiers du droit royal , le coût de 
la lettre de maitrife, 8c autres. 

Le onzième , qu’aucuns maîtres en général ne 
pouront affilier à la vérification , qu'ils n’aient 
atteint l’âge de 25 ans acomplis. 

Le douzième, que chaque maître poura mettre, 
au devant de fa maifon , un ou deux tableaux 
ornés de plumes d’or , traits , cadeaux 8c autres 
ornemens , dans lefquels il s'indiquera par raport 
aux fondions générales ou particulières , atachées 
à la qualité de maître écrivain , desquelles il 
voudra faire ufage . Qu’aucun ne poura encore 
faire appofer affiches ès lieux publics fans un pri- 
vilège du roi , ni même envoyer 8c faire distri- 
buer par les maifons 8c fur les places publiques , 
aucuns billets , mémoires imprimés , ou écrits à 
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la main, pour indiquer fa demeure 8c fa profeffion ; 
le tout à peine de 500 liv. d’amende. 

Le treizième, que les veuves de maîtres auront 
la liberté , pendant leur viduité , de tenir dalle 
d’écriture & d’arithmétique, pour la faire exercer 
par quelqu’un capable , qui , à la réquisition de 
la veuve, fe fera avouer par le fyndic, gréfier en 
charge, le doyen 8c les vingt-quatre anciens. 

Le quatorzième , que fi une veuve de maître 
vouloit fe marier en fécondés noces à un particu- 
lier qui voulût être de la profefiion de fon défunt 
mari , elle jouira du privilège attribué aux filles 
nées dans la maitrife de leur pere. 

Le Quinzième , que fi quelqu’un des maîtres 
étoit obligé d’agir en jullice contre un ou plu- 
fieurs de les en fans , pour quelque cas qui concer- 
nât la maitrife , il ne poura fe pourvoir que par- 
devant M. le lieutenant général de police, comme 
juge naturel de cette communauté. 

Le feizieme , que l'on fera célébrer le fervice 
divin , en l’honeur de Dieu 8c de Saint Jean 
l’Évangélifle , deux fois l’année , le 6 ruai 8c 
27 décembre , 8c que le lendemain du 6 mai , il 
y aura un fervice pour les maîtres défunts . 

Le dix-fepricme , que tous les deux ans , il fera 
élu un fyndic 8c un gréfier pour gérer les afaires 
de la communauté , lefquels feront nommés à la 
pluralité des voix de toute la communauté, géné- 
ralement convoquée en l'hâtcl 8c par-devant M. 
le lieutenant général de police , en préfence de 
M. le procureur du roi du châtelet. 

Le dix-huitieme, que le fyndic aura la conduite 
8c le manîment des afaires , conjointement avec 
le gréfier; lequel fyndic ne poura cependant rien 
entreprendre, fans en avoir conféré avec les vinet- 
quarre anciens, qui doivent être regardés naturéfe- 
ment comme fes adjoints ; 8c quand le cas le 
requerra , avec tous les maîtres généralement con- 
voqués . 

Le dix-neuvieme , que toutes les affemblées géné- 
rales feront faites au bureau , 8c que tous les 
maîtres convoqués , qui ne s’y trouveront pas , 
payeront trois livres d’amende. 

Le vingtième , que quand la communauté fera 
plus nombreufe , 8c pour éviter la confufion , on 
fera des affemblées feulement compofées du doyen , 
des vingr-quatre anciens , de douze modernes 8c 
douze jeunes; en forte qu'elles ne formeront que 
49 maîtres , non compris le fyndic 8c le gréfier , 
lefquels feront tenus de s’y trouver. 

Le vingt-unieme concerne l’ordre des affem- 
blées, tant générales que particulières, 8c de quelle 
maniéré on doit fe conduire pour les délibéra- 
tions . 

Le vingt-deuxieme , que les modernes 8c jeunes 
auront la liberté de venir aux examens des réci- 
piendaires pour y voir leur chef-d’œuvre , à con- 
dition qu’ils auront foin de n’en pas abufer , 8c 
qu’ils s’y tiendront dans le refpeêî Sc le fileccc. 

Le vingt-troifieme , qu’aucun maître ne poura 
entrer aux affemblées avec l’épée au côté. 
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Le vingt-quatrième , qu’il fera communiqué aux 
récipiendaires , un formulaire par demandes & 
réponfes fur l’art d’écrire , l’orthographe , l’arithmé- 
tique , les vérifications , Scc. quinze jours avant 
leur premier examen, afin qu’ils puilfent répondre 
fur tout ce qui leur fera demandé. 

Le vingt-cinquieme , que le doyen 8c vingt- 
quatre anciens en ordre de liite , feront tenus de 
(e trouver aux examens , à peine de perdre leurs 
droits de vacations , qui tourneront au profit de la 
communauté . 

Le vingt-fixieme, qu’aux afairesqui regarderont 
la communauté , le fyndic ne poura mettre fon 
nom feul, mais feulement fa qualité, en y em- 
ployant ces mors , les fynd'tc CS temmuninté . Que 
dans les tableaux d'icelle , qui fc placent tant aux 
grêfes des cours fouveraioes , du cnôtelet , qu’au- 
tres jurifdiflions , les noms de fyndic & gréfier 
en charge n’y feront mis que dans leu» ordre de 
léception , 8c non en lieu plus éminent que les 
autres maîtres. 

Le vingt-feptieme, que l’armoire de la commu- 
nauté où fout les titres 8c papiers, aura trois clefs, 
dillribuées ; favoir , la première au doyen , la fé- 
condé au fyndic , la troilieme au gréfier . 

Le vrngt-huirieme, qu’atendu la conlcquence de 
toutes les fonctions atachées à la qualité demeure 
Scrivain , il fera tenu une académie tous les jefldis 
de chaque fcmaine , lorfqu’il n’y aura point de 
fête , au bureau de ta communauté , pour perfec- 
lioner de pfus en pins les parties de cet art & inf- 
truirc les jeunes maîtres particuliérement de la 
vérification des écritures. 

Le vingt-neuvieme , que fur les fonds oifift 
de la communauté , il fera diltriboc aux pauvres 
maîtres une fournie jugée convenable pour leor 
greffant befoin , 8r pour les relever s’il eft pof- 
■ble. 

Le trentième & dernier article , enjoint an 
fyndic d’obferver les ftamts & de les faire ob- 
ier ver . 

Telle étoit en 1780 la communauté des maîtres 
écrivains, lorfquc l’année Clivante, l’auteur de 
ce difeours ( M. Paillaffon ) conjointement avec 
M". Jon &Dautrepe, tous trois membres de cette 
compagnie , Ternirent la néceffité d’exécuter l’ar- 
ticle xxvut de leurs ffatuts qui ne l’avoir jamais 
été . Cet article leur dOnnoit te pouvoir de tenir 
une académie. Ils y étoient excités par t’envie de 
rendre les bons écrivains moins rares , 8c de faire 
lomber fur ceux qui enlèignem i écrire plus de 
eonfidération de la part du public. Pour cet effet, 
il fe fit plusieurs affemblées générales ; 8c. après la 
lefhire de différens mémoires qui tendoiem à ce 
nouvel éfabtiffemeix , on nomma des commiffaires 
pour tes examiner de nouveau , pour en prendre 
ce qui en étoit plus important , 8c on les char- 
gea de faire un réglement pour fixer les feances. 
Lorfque ce réglement fut fait, la communauté 
l’adopta: il contenoit les 18 articles fuivans. 

A»t. I. Que l’on travaillera for toutes les écri- 
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turcs, les vérifications, l’arithmétique, la gram- 
maire fratrçoife; 8c que le plutôt qu’il fera pof- 
fible on s’aiachera à vérifier les anciens titses . 

II. Que chaque objet démontré dans l’académie 
aura un profeffeur annuel ; 8c lors de la nomina- 
tion defdits piofeffeurs , le directeur en place pro- 
pofera à l’académie Ccize maîtres eboifis dans les 
anciens , modernes 8c jeunes , defqueis quatre fe- 
ront nommés adjoints, 8c remplaceront dans leurs 
fondions les profeffeurs que le cas de maladie ou 
d’abfence légitime empêchera d’y vaquer . Les 
adjoints fuccéderont de droit aux places defdits 
profeffeurs . 

III. Que le profeffeur 8c les afluiaas feront dé- 
couverts pendant les conférences 8c les affemblées 
de l’académie . 

IV. Que les profeffeurs 8c les adjoints ne feront 
point troublés dans leurs opérations. 

V. Que ni drreôement ni indirectement les pro- 
fcffeurs 8c les adjoints ne s’annonceront fous ce 
titre dans le public. 

VI. Que les profeffeurs rédigeront par chaires 
les démonilraiions qu’ils auront faites pendant leurs 
cours, 8c les (aideront à l'académie, pour y de- 
meurer à perpétuité . 

VII. Qu’au terme de l’article xxrm des ffatuts 
de la communauté, l’académie fe tiendra tous les 
jeûdis de chaque femaioe , ou k la place du jeudi 
le jour de la fête, quand elle ôtera le congé du 
jeôdi , pourvu cependant que cette fêle ne (bit 
point (blemuele. 

VIII. Qu’il y aura deux conférences le même 
jour, fàvoir, fur l’écriture 8c l’arithméiique , 8c 
le fnivatit fur les vérifications 8c la grammaire 
françoife . Elles commenceront à 6 heures précifes 
du premier oftobre au premier avril , 8c i 7 heures 
suffi précifes du premier avril au premier oflobre , 
8c finiront les fix premiers mois à 8 heures , 8c 
les fix derniers à Ç heures. 

IX. Que tous les maîtres pouront aQîffer aux 
cours de l’académie. 

X. Que les profeffeurs, adjoints & auditeurs, 
garderont le filence le plus profond fur les con- 
frères contemporains 8c fur leurs ouvrages. 

XL Qu’aucun maître ne nommera oc ne dé- 
lîgnera , fous quelque prétexte ni de quelque ma- 
nière que ce foit, ceux de lès confrères qui fu»- 
vront les cours de l’académie. 

XII. Qu’aucun maître n’y poura amener des 
étrangers , foit pendant , fiait après les confé- 
rences . 

XIII. Qu’il y aura dans l’académie de grandes 
toiles noires, pour fervîr aux profeffeurs dans 
leurs démon (hâtions , lefquelles démonilraiions ne 
pouront être éfacéos que dans la fifance fuivante , 
8c par les profeffeurs qui les auront faites . 

XIV. Que tes obfervarions que les maîtres au- 
ront à faire aux profeffeurs , feront remifes 2 l’ad- 
joint, & en (00 abfcnce fur le bureau. Les pro- 
feffeurs n’anront point égard à toutes celles qui 
feront équivoques, qui ne feront point relatives 
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à ['objet de la conférence , ou qui ne feront pas 
(ignées de leurs auteurs. 

XV. Que celui des maîtres gui fera des obser- 
vations , poura , fi le profeffeur le juge à propos , 
parler St démontrer lui-même. 

XVI. Que le fyndic Sc le gréfier fortant de 
charge, feront de droit, le premier direâeur, Sc 
le fécond feerétaire ; Sc le fyndic Sc le gréfier en 
charge , feront les adjoints du diredeur Sc du fe- 
crétaire . 

XVII. Que dés que les circoo fiances permettront 
h la communauté de faire des cours publics , ils 
feront annoncés dans les journaux, obfervant que 
les profefieurs ne feront point défignés, Sc ne 
pouront eux-mêmes s’annoncer comme tels, rela- 
tivement à l’article v defdits réglemens. 

XVIII. Que les réglemens faits pour tout et 
qui regarde l’académie, feront écrits Sc mis en 
tableau dans 1a chambre de ladite académie, pour 
y être gardés Sc obfervés. 

Après l’acceptation de ce réglement , on fe dif- 
pofa k le mettre en exécution . On nomma des 
profefieurs Sc des adjoints . On commença les exer- 
cices académiques, après avoir débuté par une 
féance publique le 25 février 17S2, 0Î1 affilia 
M. de Sartine , lieutenant général de police , M. 
Moreau , procureur du roi au châtelet , beaucoup 
de favans Sc autres perfones recomandablcs. 

Les difeours qui furent lus dans la féance pu- 
blique, étoient de MM. Dautrepe Sc Paillafion. 
L’académie les ayant faits imprimer dans la même 
année, elle crut qu’il étoit k propos pour fa 
gloire de les préfenter au roi , avec le précis de 
(es autres féances, Sc une médaille d’or quelle 
avoir fait fraper â l'occafion de fon établiffement. 
Cette préfentation fc fit le 10 avril 1705, Sc fa 
majefté parut fatisfaite de l’hommage que lui avoir 
rendu un corps entier, par l’organe de quatre de 
fes membres , qui étoient MM. Ion , direfleur, Dau- 
trepe Sc Poiret, profefieurs , Sc Paillafion, adjoint 
profeffeur . 

L’académie d’écriture s’efi maintenue toujours 1 
en fuivant firiflement fes réglemens, jufqn’à l'an- 
née 177S , que le roi jugea qu’il étoit important 
de fupprimer toutes les communautés d’arts Sc 
métiers de Paris . Par fon édit du mois de février 
t77é, celle des maîtres écrivains ne fubfiila plus, 
8c avec elle l’académie qu’elle formoit Sc quelle 
foutenoit n’eut plus d’exiftence . Elle coda de même 
que celle de Saint Luc pour les peintres , laquelle 
ne s’eft point relevée depuis , les éleves de celle- 
ci ayant pafié k l’académie royale de peinture 
au Louvre. 

Il n’en étoit pas de même de celle d’écriture , 
la feule en France, que dis-je è la feule dans le 
monde entier . Les fujets intéreffés à fa conferva- 
tioo , gémiffoient de fe voir privés d’une école 
qui aidoit tous les jours à les inflruire Sc à les 
éclairer . Pour les fatisfaire , ceux que l’amour de 
l’écriture animoit , cherchoient les moyens de ré- 
tablir cett» académie 6c de lui procurer plus d’é- 
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clat ; torique le roi , par f» bonté fuprème Sc par 
fon édir du mois d’août 1778 remit en nature les 
communautés, non comme elles étoient auparavant , 
mais avec un nouveau régime, Sc en payant, k 
volonté , un droit de confirmation . 

Par cet édit , les maîtres écrivains reprirent vi- 
gueur, Sc commencèrent à former de nouveaux 
llatuts , conformément k l’efprit de l’édit, lefquels 
fiatuts furent foutenus par des lettres patentes 
du roi , données k Verfailles le aj janvier 
1779 , & regiflrées en parlement le 12 mars 
fuivant. Ces fiatuts cotitienent 1 6 articles que 
voici . 

A ht. I. Les maîtres compofant la communauté 
des écrivains de la ville de Paris, créée Sc réta- 
blie par édit du mois d’août 1778, jouiront feuls, 
Sc â l’exclufion de tous autres, du droit de tenir 
clafie publique, pour y enfeigner l’écriture , l’arith- 
métique , les changes étrangers , Sc la tenue des 
livres k parties doubles Sc (impies , Sc bureau pour 
y entreprendre les écritures à l’ufage des parti- 
culiers, comme au(fi d’enfeigner leïdits arts eu 
ville. 

Défenfes font faites i toutes perfones non reçues 
dans ladite communauté, de tenir dalle publique 
Sc de s’immifeer en l’exercice de ladite profefiion , 
fous quelque prétexte que ce puifie être, mime 
fous celui d affociation avec les maîrres, fous 
peine de faifie, de tels domages Sc intérêts qu’il 
apartiendra , 8c de cent livres d’amende envers 
fa majefié. 

Seront néanmoins exceptes defdites défenfes les 
écrivains établis dans l’enclos du palais pour les 
écritures publiques feulement , lefquels pouront 
tenir bureau pour 1’eipéditioo defdites écritures ; 
8c les maîtres, des petites écoles , ainfi que ceux 
qui tienent les écoles de charité des paroifies, 
lefquels pouront, comme ci-devant Sc fous l’auto- 
rité du chantre de i’Églife de Paris , enfeigner 
dans leurs écoles l’écriture coulée Sc les quatre 
premières réglés de l’arithmétique , en fe confor- 
mant aux difpofitions des arrêts de la cour de 
parlement, des 2 juillet 1661, Sc 2j juillet 1714, 
lefquels feront exécutés . 

III . Les écrivains publics, autres que ceux de 
l’enclos du palais, qui fe trouveront établit dans 
la ville Sc faux -bourgs de Paris, au jour de 
l’enrcgiflrement des prélens fiatuts , continueront k 
exercer librement leur profefiion , à la charge par 
eux de fe faire inferire dans un mois , à compter dudit 
enregifircraent, au bureau de la communauté; au 
moyen de laquelle inscription , qui fera faite fans 
frais , ils feront agrégés à ladite communauté, Sc 
portés au troifiemc tableau ordoné par l’arr. xv 
de l’édit d’aoûr 177^. 

IV. Les députés, qui aux termes des article* 
xviti, xix Sc xx de ledit du mois d’août 177 6, 
doivent repréfenter la communauté, feront choifi* 
dans Paffemblée générale qui fera tenue par le 
fleur lieutenant général de police , ou par celui 
qui fera par lui commis k cct effet, au jour qui 
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fera par lui indiqué , & en la forme preferite par 
ledit e'dit . Ne pouront néanmoins lcfdits dépu- 
tés, ainfi que les adjoints, être élus que par- 
mi les maîtres qui auront au moins fax années de 
réception . 

V. Les fyndics & adjoints feront tenus de fe 
trouver le jeûdi de chaque femaine au bureau de 
la communauté , pour y expédier les afaires cou- 
rantes. Quant à celles qui exigeront qu’il en foit 
délibéré , elles feront portées à l’affemblée des 
députés , qui fe tiendra le premier jeûdi de 
chaque mois de relevée, & à laquelle les deux 
fyndics préfideronr alternativement. Pouront néan- 
moins les fyndics & adjoints, en cas de néceffité, 
convoquer des aflemblées extraordinaires, dont ils 
rendront compte au lieur lieutenant général de 
police . 

VI. Les délibérations qui feront prifes dans lef- 
dites aflemblées, ne feront valables que lorfqu’elles 
auront été lignées par la moitié au moins des re- 
présentant. En cas de négligence de leur part d’y 
affifter . il y fera pourvu par le lieur lieutenant 
général de police. 

Les fyndics & adjoints feront tenus de veiller 
à ce que tout fe paffe dans lefdites aflemblées 
avec l’ordre , la décence & la tranquillité conve- 
nables, & d’en rendre compte au lieur lieutenant 
général de police, pour y être par lui pourvu en 
cas de trouble. 

VIL Les deux fyndics & les deux adjoints pou- 
ront nommer un d’entr’eux , dont ils feront foli- 
dairement refponfables , pour faire , pendant leur 
année d’exercice, la recette des revenus de la com- 
munauté & des impoiîtions royales. 

Ledit receveur fera tenu, chaque jour de bu- 
reau , de repréfenter à fes collègues les deniers 

? u’i 1 aura rejus, & feront lefdits deniers dépofés 
ur le champ dans la cailfe defdits fyndics & ad- 
joints fous deux clefs différentes, dont l’une relie- 
ra au fyndic receveur, & l’autre au plus ancien 
en maitrife des trois fyndics & adjoints, à la dé- 
duQion néanmoins de la fomme qu’il fera jugé 
néceffaire de laiffer entre les mains du receveur 
pour les afaires courantes. 

Quant aux deniers provenans des reliquats de 
compte , ils feront dépofés , lorfqu’ils excéderont 
ceux dont on aura befoin pour les de'penfes ordi- 
naires, avec les titres de la communauté, dans 
une autre caiffe ou armoire , fous trois clefs dif- 
férentes, donc upe fera remilé au fyndic receveur, 
& les deux autres aux deux plus anciens en mai- 
rrife des députés; & les fonds ne pouront être 
tirés de cette derniere caiffe, pour être remis aux 
fyndics & adjoints , qu’en vertu d’une délibération . 

VIII. Les afpirans à la maitrife ne feront admis, 
conformément h l’article xn de l’édit du mois 
d’août 17-é , qu’à l’àge de vingt ans, & les 
femmes & filles à celui de dix-huit ; à l’exception 
néanmoins des fils 8c fiiies de maîtres , lefquels 
pouront être reçus ; favoir , les fils à dix-nuit 
ans, & les filles à feiw. 
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IX. Lcfdits afpirans, avant d’être admis, feront 
tenus de jullifier de leurs bonnes vie & mœurs , 
par le témoignage d’un maître & de deux notables 
bourgeois dignes de foi & non fufpeêls , & après 
avoir fubi un examen fur toutes les parties de l’art 
dans une féance, dont la durée fera de deux heures 
au moins , devant les quatre fyndics & adjoints & 
trois députés, lefquels feront pris à tour de râle. 

Les examinateurs décideront , à la pluralité des 
voix , fi ledit afpirant a la capacité & l’expérience 
fuffifantes & requilrs pour être admis à la maitrilê; 
& il fera distribué par l’afpitanr, à chacun d’eux, 
pour leurs honoraires & droit d’affiffance audit 
examen , deux jetons de la valeur de quarante 
fous chacun . 

X. Les maîtres de la communauté formeront 
entr’eux un bureau particulier, compofé de vingt- 
quatre maîtres , lefquels s'occuperont de la per- 
teftion des caractères de L’écriture ; de !a connoif- 
fance des ancienes écritures & de leurs abbrévia-- 
tions , afin d'en faciliter le déchifrement ; des 
opérations de calcul relatif au commerce , à la 
banque & à la finance ; de la vérification des 
écritures & signatures ; de la grammaire françoife 
relative à l’orthographe , & des autres parties 
dépendantes de l’état de maître écrivain . 

XI. Les vingt-quatre maîtres qui compoferont 
le bureau établi par l’article précédent , liront 
nommés , pour la première fois , par les fieurs 
lieutenant général de police & procureur du roi 
au châteiet, lefquels feront préfidens nés dudit 
bureau . 

Lefdits vingt-quatre maîtres feront choix, parmi 
les autres maîtres les plus expérimentés de la com- 
munauté , de vingt-quatre agrégés audit bureau , 
lefquels feront deliinés à remplacer les membres 
du bureau, en cas de vacance. 

Lefdits vingt-quatre maîtres, ainfi que les agté- 
gés, feront élus à l’avenir à la pluralité des voix 
des membres du bureau , qui en auront feuls 
i’adminifiration. 

XII. Il fera élu tous les deux ans , parmi les 
membres du bureau , & par eux à la pluralité des 
voix , un direéteur & un fecrétairc , dont les 
fondions feront déterminées par un réglement 
particulier, lequel fera autorifé par le fieur lieute- 
nant général de police. 

Il fera pareillement élu chaque année , parmi 
eux , un profeffeur pour la vérification des écri- 
tures ; & indiliinftement parmi les membres du 
bureau & les agrégés , des profeffeurs pour les 
autres parties . 

XIII. Les maîtres de la communauté auront 
feuls droit d'affilier aux féances tenues par les 
profeffeurs d’écriture , de calcul & de grammaire ; 
& ils pouront y propofer leurs obfervations , par 
écrit feulement. 

Les agrégés pouront affilier auxdites féances & 
à celles tenues par le profeffeur de vérification 
d’écriture , & y propofer leurs obfervations , ver- 
balement ou par écrit, lis feront pareillement 

admis 
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admis aux affemblées du bureau , qui auront pour 
objet la perfeélion de l’art. 

XIV. Les membres du bureau & les agrdge's , 
auront feuls le droit de procéder à la vérification 
des écritures, fignatures , comtes & calculs ; lavoir, 
les membres du bureau, tant en juilice qu’cxtra judi- 
ciairement, 8c les agrégés extrajudiciairement feu- 
lement . 

XV. Le bureau poura admette , à titre d’affociés, 
vingt maîtres écrivains de province , donc les 
talens feront rccouus , 8c qui lui paraîtront propres 
à correfpondre avec lui fur les arts à c fciences 
de fon reffort : il poura aufli admette , en ladite 
qualité , quatre graveurs en lettres , qui excelle- 
ront dans leur partie . Ces derniers pouront 
a (lifter aux féances du profelfeur d’écriture , ainfi 
qu’aux afTembiées du bureau qui auront pour objet 
cet art. 

XVI. Pour fubvenir aux frais dudit bureau , il 
fera payé entre les mains du direfieur ; favoir , 
par chaque maître , lors de fa réception , une 
tomme de vingt-quatre livres ; pareille fournie de 
vingt-quatre livres par chaque agrégé , lorfqu’il 
fera reçu en ladite qualité ; «enfin pareille forante 
de vingt - quatre livres par chaque membre du 
bureau , lorfqu’il parviendra audit grade : au moyen 
defquels paiemens la communauté ne fera tenue 
d’aucune dépenfe relative audit bureau , C ce n’ell 
du loyer du lieu oïl fe tiendront les féances dudit 
bureau , les jours qui feront déterminés par le 
légiement particulier énoncé en l’article xu , lequel 
loyer fera payé par la communauté . 

On peut aufii , fans fe faire recevoir maître , 
Avec la permiflîon qui colite 24 livres , & qu’on 
tenouvele tous les ans au bureau de la commu- 
nauté , eafeigner 8c montrer à écrire en ville; 8c 
45 livres pour le droit de tenir école publique ■ 

Mais ces per rai (lion s ne donnent point le droit 
d’aflîfier aux aifemblées , ni aux vérifications. 

Audi-têt que les maîtres écrivains fe virent 
pofieffeurs de llatuts, ils penferent à rétablir leur 
Académie, ainfi que l’exigeoienr pluficurs articles 
de ces mêmes (latuts . M. Harger , , qui en eft 
aujourd'hui le fecrétaire , fe donna des peines 
étonantes pour y parvenir ; 8c c’cff lui qui , aidé 
des obfcrvations de quelques-uns de fes confrères, 
contribua plus que tout autre à J'exillence d’un 
réglement en 18 articles , que le parlement a 
autorifé par fon arrêt du zj juillet 1779 , ainfi 
qu’il fuit. 

Aujourd'hui dimanche , onzième jour de juillet 
1779 > onze heures du matin , le bureau d'écriture 
ailemblé en la manière acoutumée en , fa 1a l le 
ordinaire, rue des Rofiers, fur la convocation de 
fes direôeur fie fecrétaire , lui a été expofé par 
lefdits Geurs direéleur 8c fecrétaire, qu’aux termes 
de l’article xtt des lettres patentes du roi portant 
établiffemeot du bureau , il doit être fait un régle- 
ment particulier pour le régime & la d i fc i pli ne 
intérieure dudit bureau. Que ce règlement devant, 
aux termes de l'article xvi defdites lettres pa- 
Jifls & Métiers , Teme II, 
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tentes , déterminer les jouis oît le bureau pouroît 
difpofer feul de la falle de la communauté , ils 
auraient requis les fyndics St adjoints de convo- 
quer une affemblée des députés, i l’effet de déli- 
bérer, tant fur le choix defdits jours, que fur les 
moyens à prendre pour dillinguer en tout temps 
les effets du bureau de ceux de la communauté, 

Si finalement fur les jours Sc heures qu’il convient 
fixer pour les féances des profeffeurs , eu égard à 
la commodité des maîtres de la communauté, qui 
ont feuls droit d'aflifier. auxdites féances . Que ia 
communauté ayant liatué fur ces objets par fa 
délibération du 8 du préfent mois , fuivant qu’il 
appert de la copie de ladite délibération , à eux 
remife par lefdits fyndics & adjoints, ils auroient, 
en conformité de cette délibération, & d’après les 
avis particuliers qu’ils ont reçus , dreffé le régle- 
ment dont la teneur fuit: 

Art. I. Le bureau académique d'écriture , de 
calcul , de vérification d’écritnres , 8c de gram- 
maire françoife, établi i Paris par l’article x des 
lettres patentes du 23 janvier 1770 , regirtrées en 
parlement, le 12 mars aadit an, lequel eft com- 
pofé de vingt-quatre membres, & doit avoir, aux 
termes des articles xt & xv defdites lettres pa- 
tentes , vingt-quatre agrégés , vingt affociés écrivains 
& quatre affociés -graveurs en lettres , s'affemblera 
régulièrement le premier & le troifieme mercredis 
de chaque mois , depuis fix heures précifes de 
relevée jufqu’à huit , pour s’occuper des objets 
indiqués par l’article x defdites lettres patentes. 
Ces affemblées qui feront dites ordinaires , 8c 
auxquelles les agrégés auront droit d’affiiler, feront 
ouvertes par la féance du profeffeurde vérification 
d’écritures . 

Les affembldes qui auront pour objet l’adminif- 
tration du bureau , & auxquelles les membres ont 
feuls droit d’aflîficr , feront dites aflcmblées extraor- 
dinaires. Elles fe feront au befoin en préfence de 
meilleurs les préfidens , fur la convocation des 
direâeur & fecrétaire. 

II. Dans les affemblées ordinaires , le direfieur 
fera délibérer fur les différentes matières; il prendra 
les avis des membres du bureau fuivant l’ordre de 
réception , & prononcera enfiiite les rélolutions. 
Il en fera ufé de même dans les affemblées extraor- 
dinaires , excepté dans celles qui auront pour 
objet des éleftions , où alors les voix fe donneront 
au ferutin. 

Dans les unes & les autres affemblées, le direc- 
teur aura voix prépondérante. 

III. Les membres du bureau auront au moins 
vingt-cinq ans , 8c ils ne pouront être élus que 
parmi les agrégés qui auront été deux fois pro- 
feffeurs dans une meme partie ou dans deux par- 
ties différentes, & qui auront en outre donné dec 
preuves de leurs talens fur la partie des vérifica- 
tions . 

Les membres du bureau feront tenus de réfider 
à Paris ; & s’il arivoit que l’un d’eux allât faire 
fa réfidenco en province , fa place deviendra 
Nnn 
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vacante, 8c il lui fera expédié des lettres d’hono- 
raire, lefquelles auront leur effet à Paris, en cas 
de retour . 

IV. Les agrégés feront choifis , d après 1 examen 
de leurs talent , parmi les maîtres qui auront 
fuivi le plus cxaâement les cours des profeffeurs, 
notament parmi ceux à qui les ouvrages auront 
mérité la récompeofe énoncée en l’article tx ; à 
mérite égal , la préférence fera donnée à ceux qui 
auront été fyndics de la communauté. 

V. Les affociés écrivains & graveurs ne feront 
admis que fur des certificats de bonnes vie & tna ttrs , 
& d’après l’examen , dans deux affemblées ordi- 
naires , des ouvrages qu’ils auront prélentés ; lefquels , 
à l’égard des écrivains , feront faits naturélement 
au courant de la plume , 8c après que lofdits 
affociés auront prouvé par afle en bonne forme , 
que lefdits ouvrages font émanés d’eux . 

Dans les cas ou lefdits affociés écrivains vien- 
draient à Paris, ils n’y jouiront d’aucun privilège, 
autre que celui de pouvoir affilier à toutes les 
affemblées ordinaires du bureau ; & s'il arivoir 
que quelques-uns d'eux y filfent une réiidence non 
interrompue pendant fix mois , ils perdront leur 
titre , & il fera procédé â leur remplacement , 
comme G lefdires places éroient vacantes par mort 
ou démiffion. 

VI. Le fecréraire expédiera les lettres d’admiflion 
des membres du bureau , des agrégés 8c des affo- 
ciés, & pareillement les lettres des profeffeurs. Il 
fera exaft à recueillir en fubllance tout ce qui aura 
été propofé , agité , examiné 8c réfolu dans les 
affemblées ordinaires , pour lefquelles il y aura un 
regiilre particulier. Il y fera un précis des mémoires 
dont on aura fait la lefVure,& il Ggnera feul tous 
les a fies qui feront tirés des rcgiiires du bureau , 
pour être délivrés aux perfunes qui auront intérêt 
de les avoir. 

VII. Les membres du bureau apporteront h tour 
de rôle dans chaque affemblée ordinaire, quelques 
ouvrages de leur compofition relatifs aux opéra- 
tions du bureau , lefquels ils remettront le jour 
même au fecrétaire , G mieux ils n'aiment les 
remporter pour y faire les changemens qu’ils 
croiront convenables. 

VIII. Les profeffeurs d’écriture, de calcul & de 
grammaire franjoife , tiendront leurs féances en 
préfence de tous les maîtres de la communauté 
qui voudront y affilier , les fécond 8c quatrième 
dimanche de chaque mois , depuis dix heures du 
matin jufqu’i une heure , dans l'ordre établi au 
préfent article. 

Lefdits profeffeurs , ainG que celui de vérifi- 
cation , auront chacun un adjoint qui leur fuc- 
cédera de droit, 8c les remplacera en cas de ma- 
ladie . 

IX. Tous les maîtres de la communauté pou- 
ront, foit avant, foit après les séances des pro 
feffeurs , dont les heures ne pouront toutefois être 
interrompues , lire quelques mémoires ou differ 
tâtions fur ce qui aura été traité dans les séances 
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précédentes , 8c ils auront la liberté de laiffer leur 
ouvrage, Ggné d’eux, au fecrétaire, 8c en fon ab- 
fence au prufeffeur de la partie qui traitera ledit 
ouvrage . 

Les ouvrages qui auront été remis par les maîtres 
de la communauté , feront lus par le fecrétaire dans 
la prochaine affemblée ordinaire du bureau ; & 
félon le degré d'utilité de l’ouvrage , il en fera 
fait mention fur un regiilre à ce d.-ffiné. Dans la 
séance publique tenue au commencement de chaque 
année d'exercice , ainG qu’il fera dit en l’article 
x , meffieurs les préGdens diilribueront aux auteurs 
des trois ouvrages de cette nature , une médaille 
d'argent frapée au coin du bureau . 

X. Le bureau aura des vacances qui commence- 
ront au premier feptembre , S c finiront à la Touf- 
faints. II vaquera en outre pendant la quinzaine 
de Pâque, la femainc de la Pentecôte, & depuis 
Noël jufqu’aux Rois. 

XI. Tous les ans , le deux novembre ou autre 
jour, au choix de meffieuts les préGdens, il y aura , 
pour la rentrée du bureau, une séance publique, 
dans laquelle il fera lu , par les membres du bu- 
reau feulement, des mémoires relatifs aux occu- 
pations du bureau . Ces ouvrages , dan, lefquels 
on ne poura parler en aucune maniéré des maîtres 
vivans, feront préalablement lus en préfence des 
officiers du bureau 8c de trois membres par lui 
choifis . 

XII. Le di refleur 8c le fecrétaire affilieront , 

autant qu’il leur fera poflible, à toutes les affem- 
blées ordinaires 8c extraordinaires, 8c ils veilleront 
à ce que les membres du bureau Sc les agrégés qui 
feroient d'opinions différentes , n'emploient aucuns 
termes de mépris ni d'aigreur les uns contre les 
autres , foit dans leurs difeours , foit dans leurs 
écrits . - 

Dans le cas oh lefdits officiers ne pouroient af- 
filier à quelques-unes dcfdites affemblées, le plu* 
ancien des membres qui s’y trouveront, repréfentera 
l’officier abfent . 

XIII. Le bureau examinera les ouvrages que fet 
membres ou les agrégés voudront rendre publics 
par la voie de l’impreffâon ou de la gravure, 8e 
il n’y donnera fon approbation qu’après une lec- 
ture entière dans fes affemblées ordinaires , 8e 
après avoir entendu le raport de deux membres 
chargés de l’examen defdits ouvrages. Aucun des 
membres ou agrégés ne poura mettre fnr l’ouvrage 
qu’il voudra rendre public, fon titre qu’il tiendra 
du bureau , s’il n'a obtenu l'approbation dudit 
ouvrage . 

XIV. La perfeftion des arts 8c fcicnces dépen- 
dans de l’état de maître écrivain , étant attribuée 
au bureau par l’article x des lettres patentes , il 
examinera pareillement les profpeflus 8c annonces 
que les maîtres de la communauté voudront faire 
imprimer, 8c il y donnera fon approbation fans 
frais. Dans le cas oh le bureau refuleroit cette ap- 
probation , il en motivera les raifons par écrit , 
afin de mettre M. le lieutenant général de police 
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i port* d'y faire droit, aisfi qa'il jugera contre - 
aable. 

XV. En exécution de l’article xtv det lettres 
patentes , les membres du bureau Je les agrégés 
pouront (seuls employer fur leurs tableaux ou autres 
inferiptiotu indicatives , les mots Expert , Juré , 
y/rificateur ; mais ils ne pouront employer les 
titres de membres ou d'agrégés que fur leurs ou- 
vrages, 

Ceux des membres ou agrégés qui travaille- 
roient aux expéditions d'écritures dans des écho- 
pes , ou qui s'annonceraient dans le public pour 
cet obtet en l’une ou l’autre qualité, perdront 
leurs places ; & il fera pourvu à leur remplace- 
ment , comme fi elles ctoienr vacantes par décès . 

XVI. Le bureau jouira feul , pour fes aifemblées 

& exercices , de la faite de la communauté , les 
lundi , mercredi Je vendredi de chaque femaine , 
ainli que le dimanche matin jufqu’i deux heures . 
Les trois autres jours de la femaine & le dimanche 
de relevée , ladite falle fera à la difpofirion de 
la communauté , laquelle en jouira pareillement 
feule lefdits jours . . 

XVII. Pour eViter la confulîon des effets qu’une 
falle commune pouroit occafioner, il fera fait 
deux doubles de l’inventaire de tous les meubles 
& effets qui feront en ladite falle , lequel inven- 
taire comprendra, fous des titres différent , ceux 
apartenans à la communauté, & ceux apartenans 
au bureau: chaque double fera ligné de MM. les 
prélîdens & des direâeur & fecrétaire du bureau, 
ainli que des fyndics Je adjoints de la commu- 
nauté ; Je feront , lefdits doubles , remis aux di- 
re fleur , fecrétaire , fyndics Je adjoints , pour être 
par eux refpeâivement déposés aux archives déf- 
aits bureau & communauté. À chaque mutation 
d’officiers , ledit inventaire fera récolé Je aug- 
menté, s’il y a lieu, par des inventaires de fup- 
plément , afin de pouvoir en tout temps diftin- 
guer les effets du bureau de ceux de la commu- 
nauté. 

XVIII. Les régi lires, titres & papiers du bu- 
reau feront en ia garde du fecrétaire ; les livres 
& tous les autres effets apartenans au bureau fe- 
xont en celle du direêleur, lequel fera en outre 
chargé feul des recettes & dépeniës du bureau , 
defquelles il rendra compte tous les ans entre Pâque 
& Pentecôte dans une affemblée extraordinaire . 
Me pouront toutefois lefdires dépenfes , excepté 
celles urgentes & ordinaires, avoir lieu qu’aprés 
qu’elles auront été autorisées par des délibéra- 
tions lignées de la moitié au moins des membres 
du bureau . 

Leflure faite du projet de réglement ci-deffus Je 
de la délibération de la communauté, du huit du 
préfent mois , le bureau , après avoir mûrement 
examiné chaque article séparément Je avoir déli- 
béré fur le tout, a d’une voix unanime approuvé 
ledit projet contenant dix-huit articles , comme 
étant , lefdits articles , utiles aux membres du bu- 
xeau & à tous les maîtres de la communauté , & 
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néceffaires pour la perfeéfion des arts Je des feieu- 
ces qui dépendent du bureau . En conséquence, 
l’affemblée autorife fes directeur Je fecrétaire b en 
pourfuivre l’homologation par-tout ob befoin fera, 
conjointement avec Ta communauté. Fait Je déli- 
béré les jour, mois & an que daffus. Signé Jo«, 
direfteur , Rolland , Pourchasse , Liverloz , 
Roeeags, DelIle , Pou.au d, Vaider de Makne- 
vi lie , Guillaume , Gomet , Dînant , Col- 
lie» , Lemaire, de Couac elles, Blin.Harger, 
fecrétaire , Bedigis , Vallain , Dautaepe & Hi- 
nard . 

Pour copie conforme à l’original étant au re- 
giflre des délibérations du bureau . Signé , Hargea, 
lecrétaire. Et enfuire eft écrit: 

Vu par nous chevalier, confeiller d’état, lieute- 
nant général de police de ia ville , prévôté Je 
vicomté de Paris, la préfente délibération, avons 
le réglement y contenu , drefsé en exécution de 
l’article xtt des lettres patentes du roi du vingt- 
trois janvier mil fept cent ibixanre-dix-neuf , re- 
giftrées en parlement le douze mars audit an , 
approuvé Je autorisé, pour être, ledit réglement, 
exécuté félon fa forme Je teneur . A Paris , eu notre 
hôtel , te dii-fept juillet mil fept cent foixante- 
dix-neuf. Signé le Noir. 

Conduirons de notre procureur générai ; oui ie 
raport de M* François-Emmanuel Pommyer , Con- 
feiller : tour confidéré 

Noereuit* cour a homologué Je homologue 
Iefdites délibération Je réglement , autotifation Je 
approbation d’icelui , pour être exécutés félon leur 
forme & teneur. Si mandons mettre le préfent 
arrêt à exécution . Fait en parlement le vingt-trois 
juillet, l’an de grâce mil fept cent foixante-dix- 
neuf, Je de notre régné le fixieme. 

On voit par les articles de ce réglement, que 
le bureau académique d’écriture ne dépend plus , 
comme autrefois, de la communauté des maître» 
écrivains ; que M. le lieutenant général de police 
& M. le procureur du roi au châtelet, en font les 
préfidens nés ; que les 24 premiers membres du 
bureau , ont feuls le droit de vérifier les écritures , 
fignarures Je comptes dans tous les tribunaux ; & 
que les 24 agrégés ne peuvent que donner des 
avis feulement . 

Il ferait â délirer que le bureau académique 
d’écriture eût un logement au Louvre comme 
plufieurs autres académies , ou dans les bâtimens 
bas de la bibliothèque du roi . Les artidef qui com- 
pofenr ce bureau , qui ie foutienent de leurs 
fonds & qui profeffent gratuitement, efperent que 
l’augulle monarque qui nous gouverne , voudra 
bien un jour penfer b eux , verftr fur eux fes bien- 
faits, Je favorifer un établiffement qui ell de la 
plus grande utilité b tous feslujets. 

Voilb ce qu’il y a de plus intéreffant fur une 
communauté qui a été floriffanre dans fort com- 
mencement Je dans le ficelé pafsé . Aujourd'hui 
elle ell prefqu’ ignorée , Je les maîtres qui^ la 
compofcnt font confondus avec des gens qui,n’ay- 
Nnn ij 
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ant aucune qualité & Couvent aucun mérite , 
a’ingerent d'enfeigner en ville , & quelquefois 
chez eux, l’art d’écrire & l’arithmétique: on ap- 
pelé ces fortes de prétendus maîtres bniffoniers . 
L'origine de ce mot vient de ce que, du temps 
de Henri II, les luthériens tenoient leurs écoles 
dans la campagne derrière les huilions , par la 
crainte d’étre découverts par le chantre de l’Églife 
de Paris. 

Rien de plus véritable que les buiffoniers (bot 
ceux qui, par leur grand nombre, font aux maîtres 
écrivains un domage qu’on ne peut exprimer . 
Encore s’ils étoient réellement habiles , & qu’ils 
eulfent le talent d’enfeigner, le mal feroit moins 
grand , parce que la jeuneire confiée à leurs foins 
feroit mieux iatlruite. 

Mais on fait , à n’en pas douter , que quoique 
le nombre en foit prodigieux aujourd’hui , il en eit 
três-peu qui aient quelque teinture de l’art. Ce qui 
eft de plus fâcheux pour les maîtres écrivains , 
c’eft que ces ufurpateurs fe font palier par-tout pour 
des experts jurés ;& comme leur incapacité fe re- 
conoît par leur travail de par les mauvais principes 
qu’ils fement , on regarde les véritables maîtres du 
même œil , & l’on le prévient , fans raifoo , contre 
leurs talens & leur conduite. 

Si le public vouloit pourtant fe prêter ; tous ces 
prétendus maîtres difparoîtroient bientôt : ils n’a- 
boferoient pas de fa crédulité, & l’on ne verroit 
pas les mauvais principes fe multiplier fi fort . 

VOCABULAIRE 

A. , caraffere alphabétique ; I’« dans ï/criture 
rends , eft un composé de trois demi-cercles ou 
d’un o rond & d’un demi-e , obfervant les déliés 
& les pleins . Pour fixer le lieu des déliés & des 
pleins , imaginez un rhombe fur on de fes côtés : 
la bafe & le côté fupérieur & le parallèle à la 
bafe , marqueront le lieu des déliés , & les deux 
autres côtés marqueront le lieu des pleins. 

Dans la rou/ée , l’a eft composé de trois demi- 
cercles, ou plutôt ovales, ou d’un o coulé & d’un 
demi-o coulé ; quant au lieu des déliés & des 
pleins , ils feront déterminés de même que dans 
la ronde; mais il faut les raporter au rhomboïde. 

Dans la grôfl'e bâtarde , il eft fait des trois 
quarts d’un o ovale & d’un trait droit d'abord , mais 
terminé par une courbe qui forme Va en achevant 
l’ovale . 

La première partie , foit ronde , (bit ovale de 
Va, fe forme d’un mouvement composé des doigts 
& du poignet ; & la fécondé partie , du feul 
mouvement des doigts , excepté fur la fin de la 
courbure du trait qui aplatit , foit l’« , foit 1 ovale , 
pour en former l’a , où le poignet vient un peu 
au fecours des doigts. 

AtrHAaar ; c’ell l’enfemble des lettres de la 
langue. 
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Pour cet effet , il faudroit que lorfqu’on veut donner 
à un jeune homme la connoilfance d’un art quel- 
conque , on fe donnât foi-même la peine d exa- 
miner fi celui que l’on propofe et! bien inftruit de 
ce qu’il doit enfeigner. Combien s’en trouveroit-i! 
qui feroient obligé d’embraHer un autre genre de 
travail pour lequel ils auroient plus d’aptitude , 
& qui fournirai plus légitimement au befoin qui 
les prelfe ! Ils ne font pas répréhenfibles , il eft 
vrai , de chercher les moyens de fublifter ; mais ils 
le font par la témérité qu’ils ont de vouloir inC. 
truire les autres de ce que la nature & l’étude ne 
leur ont pas donné. 

Les builloniers font un tort qn’il eft prefqne 
impolfible de réparer ; ils corrompent les meilleures 
difpuiitions ; ils font perdre â la jeunefïe un temps 
qui lui eft précieux ; ils reçoivent des peres & 
meres un falaire qui ne leur eft pas dû ; ils ôtent 
â toute une communauté les droits qui loi apar- 
tienent , fans partager avec elle les charges que 
le gouvernement lui impofe. Il eft donc autant de 
l'intérêt des particuliers de ne point confier une 
des parties 1rs plus elfentieles de l’éducation à des 
gens qui les trompent , qu’il l’eft du corps des 
maîtres écrivains de sévir contr’eux . Je me date 
.que les parens & les maîtres me fauronr gré de 
cet avis qui leur eft également falutaire ; je le 
dois en qualité de confrère , & plus encore en 
qualité de concitoyen . ( Cer article e/l de M. 
Paillajfon , expert étr'tva'm juré . ) 

de T Art de F Ecriture . 


AirnxatT lié ; c’eft dans les exercices de l’art 
de l’écriture , un alphabet dont toutes les lettres 
font liées les unes aux autres. 

Angle mi fouet; c’eft dans une plume taillée, 
l’angle du bec qui eft du côté do pouce de l’écri- 
vain . 

L'enfle der doigts eft celui qui eft du côté du 
grand doigt de la main de l'écrivain . 

B ; cette lettre , conlidérée dans fa forme italiens, 
eft composée de deux i l’un fur l’autre , & con- 
joints avec 1’». 

Dans fa ferme couldr, c’eû la tête de la fécondé 
partie de l’ar, I ’i & l’a. 

Dans la ronde , c’eft la quatrième & huitième 
partie de l’a , l’i , & le fécond demi-cercle de 
l’a. 

I.a première partie des deux premiers b , fe 
forme par le mouvement (impie des doigts du 
plié & de l’aiongé » la fécondé partie du même 
i & le dernier b en entier , fe forment par un 
mouvement mixte des doigts fit du poignet. 

Bütaeo» ( écriture ) ,• amfi appelée , ou parce 
qu elle n’eft point en France l’écriture nationale , 
ou parce que dans la décadence de l'Empire Ro- 
main, les Lombards, les Cîoths de les Francs gâ- 
tèrent tellement cette elpcce d'écriture, qu’aujour- 
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d’hui elle Te relTent peu de fou origine qui vient 
des caractères romains. 

On diftingue piufieurs efpeces de bâtardes ; la 
titulaire du premier & fécond degré , la couUe de 
finance , 5e 1 'expédiée mêlée de coule'e & de 
bûtarde . 

La bâtarde doit porter fept becs de plume 
d’élévation, & fa pente cft de trois becs de plume 
relativement à la perpendiculaire. 

Bec de hume ; c’eft l'extrémité de la plume 
taillde, oit fe trouve la fente. 

Boit ; on dit que le papier boit lorfqu’il fe 
laiffe pénétrer par l’encre, faute d’être allez colld 
ou parce qu’il ell humide. 

Buissomers ; nom que l’on donne à des écri- 
vains fans qualité, qui s’ingèrent à enfeigner l’art 
de l’écriture . 

C ; dans la rende , le c et perpendiculaire Sc 
penché, & plus long dans les autres écritures. 

Dans la formation du c , le mouvement des 
doigts ell limple, c’eft-i-dire , alongeant & pliant 
également. 

Cadeaux ou traits ; on appelé ainli des coups 
de plume qui fervent à embélir les pièces d’écri- 
ture. 

Canif ; efpece de petit couteau d’acier fort 
tranchant qui fert à tailler les plumes ; il y en a 
de formes differentes . 

Capitales ou majuscules ; ce font les grandes 
lettres qui fe placent au commencement d'un ou- 
vrage ou des phrafes . La grandeur de ces lettres 
doit fe régler fur la grôlfeur du caraftere que l’on 
trace. 

Carne du pouce ; c’efl dans une plume taillée 
l’ouverture qui donne naiffance au bec de la plume 
du cité du pouce . 

Carne des doigts ; on nomme ainli , dans une 
plume taillée , l’ouverture qui ell au delfus de la 
plume, & fur laquelle apuie le grand doigt de la 
main de l’écrivain . 

Chemise (lettres en) , ou À la duchesse; efpece 
d’écriture tracée tout au rebours de l’écriture or- 
dinaire . Les pleins y tienent la place des déliés , 
& les déliés la place des pleins . Il faut que la 
plume foit très - fendue & taillée à contre - fens , 
ou , comme difent les maîtres écrivains , en fauf- 
fet. 

Chinoise ( écriture ) ; laquelle conliilc en 
marques abrégées , mais diftinétes , de chacun des 
objets à repréfenter . 

Corps; terme relatif à la hauteur & à la force 
du caraflere : ainfi une écriture qui pechc par le 
corps , ell ou trop maigre ou trop courte . 

Coulée ( écriture ) ; fe dit d’un caraflere 
penché , lié de pied en rête , tracé avec plus ou 
moins de rapidité : on l’appele aufft écriture de 
fermiffion. 

On diflingue la g râffe , la moyens , la petite 
coulée , ou la coulée financière , & la minute ou la 
plus petite coulée. 

Coulée tondue ; ell celle où i’on affcfle de 
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faire les queues & les têtes de certaines lettres 
fort courtes. 

Coupée ( écriture ) ; ce font des lettres coupées 
ou partagées par le milieu de leur corps , pour 
faire un ornement qui eft fouvenr d’alTez mauvais 
goût . 

Courante ( écriture ) ; on a donné ce nom à 
une écriture curlive & rapide , qui fe fait par 
abbréviations. 

D ; la partie intérieure du d italien , fe forme 
de l’o italique entier ; & fa partie fupérieure ou 
fa queue , des fépticme & huitième parties du 
même o. 

Le d coulé & le d rond n’ont pas une autre 
formation ; il faut feulement le raporter à l’o 
coulé & à l*e rond . 

Ces trois fortes de d demandent, de la part de 
la main , un mouvement mixte des doigts & du 
poignet , pour la defeription de leur portion infé- 
rieure. Les doigts agilfent feuls dans la defeription 
de la queue ou de leur partie fupérieure. 

Dégager les doigts ; c’ell dégager les deux 
doigts qu’on nomme annulaire & auriculaire , pour 
écrire de fuite , & de maniéré que la main ne 
change pas de pofition . 

Dégagement de la main de droite à gauche ; 
ce dégagement ne fe fait auc dans les parties 
angulaires , 5c jamais dans celles qui font courbes. 

Délié ; c’eft dans les carafleres de l’écrirure le 
trait même produit par le tranchant de la plume, 
dont le bec eft mû horizontalement . 

Dos de la plume ; c’ell le côté plein opposé 
à la taille de la plume. 

Duchesse ( lettre à la ) ; forte d'écriture dans 
laquelle les pleins tienent la place des déliés , & 
les déliés la place des pleins. 

E ; l’e dans l'italiene & la coulée fe forme de la 
lïxieme & feptieme parties de l’o , 5c de fa première 
moitié . 

L’e rond ell un demi-cercle ou la moitié de F», 
auquel il faut ajouter un quart de cercle qui faite 
Ja fécondé partie de cet e . 

Les deux premiers e fe forment d’un mouve- 
ment mixte des doigts 5c du poignet. 

’e rond s’exécute en deux temps. 
crire , vient de fcribtte , qui veut dire origi- 
nairement crettfer , parce qu’anciénement on écrt- 
voit avec une forte de poinçon qui gravoit ou 
creufoit les lettres fur la cire dont Tes tabletes 
étoient enduites ; & les Grecs , par la même 
analogie, appeloient cet inllrument ZxW/uper. 

Écrire ; c’eft peindre ou tracer avec la plume 
fur le papier 5c avec de l’encre , des carafleree 
pronres à faire entendre fa pensée . 

Écritoire ; c’eft le réfervoir de tous les inftru- 
mens propres h l’écrivain . Il y en a de bien des 
fortes ; les unes ne reçoivent que le canif 5c les 
plumes , les autres ont de plus un sablier ; une 
troilieme efpece contient le pain à cacheter . Ces 
trois premières peuvent être pottatives. 

Il y en a une quatrième cfpecc qui n’ell point 
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portative ; c’eft à peu pris un mfceflaire diftribué 
en cafletins , oîi fe trouvent plume , canif, sable , 
tire d’Efpagne, cachet, crayon , réglé, fandaraque. 

Écriture; c’eft l'art de tracer avec une plume 
des carafteres régulière ou lettres qui donnent une 
forte d'eiiltence à la pensée . 

Égratigner ; il fe dit, dans l'art d'écrire , 
d’une main peu exercée qui forme des jambages 
maigres , parce qu’elle ne manie pas fa plume 
librement , qu’elle n’a pas le pouce ferme , le 
tranfport du bras facile , le mouvement des doigts 
aisé , ou que le papier étant d’un trop grfts grain 
ou verni , la plume a peine à couler . 

Encre à écrire ; liqueur noire composée d’or- 
dinaire de vitriol romain & de noix de galle 
concafsée, le tout macéré, infusé & cuit dans une 
fufiifantr quantité d’eau , avec un peu d’alun de 
roche ou de gomme arabique , pour donner à la 
liqueur plus de confirtance. Il y a aufli des encrer 
de cent eut r , des encres de fjmpatbie. 

Entrelacs ; on donne ce nom à des traits d’écri- 
ture , qui fe lient & fe croifent les uns avec les 
antres. 

Expédition; on emploie ce terme pour exprimer 
le ftylc le plus vif de l’écriture. Il y a cinq fortes 
i'expéditionr , la ronde oa grêlTe de procureur, la 
minute des procédures ou d’afaites , la coulée 
penchée liée de pied en tête, généralement fuivie 
de tout le monde , la coulée mêlée de ronde , & 
la bitarde liée en tête feulement . 

F ; fi l’on confidere ce caraflere du cité de fa 
formation dans notre écriture , c’eft dans Vitaliene 
& la ronde, la huitième, la première & la fécondé 
partie de l’e ; trois flancs de l’o l’un fur l’autre , 
& la queue de la première partie de I’ar. 

L ’/ roulée a les mêmes racines , à l’exception de 
fa partie fupérieure qui fe forme de la fixieme & 
de la feptieme partie de l’e. 

On y emploie un mouvement mixte des doigts 
& du poignet , le pouce plié dans fes trois join- 
tures. 

Face de la plume ; la plume cil de face lorf- 
qu’en aloogeant & pliant les doigts , elfe produit 
un plein perpendiculaire qui a toute la largeur du bec . 

Fente de la plumb; c’efi la petite ouverture 
du bec d’une plume taillée, qui lui fert de canal 
par où s’écoule l’encre . 

Financif.ee ( écriture ) ; c’efl une petite ronde 
expédiée , femblable à l’écriture coulée qui en tire 
ion origine ; la feule différence entre les deux , 
c’efl que l’une eft droite & nourie,& l’antre pen- 
chée & maigre. 

Françoise ( écriture ) ; on donne ce nom h 
l’écriture dite la ronde . 

G ; le g dans l’écriture que nous nommons ita- 
iiene, eft un c fermé par un / confone. 

Dans la coulée , c’elî un composé de le & de 
Vj confone. 

le grand G a la même formation que le petit ; 
il fe fait par le mouvement mixte des doigts & 
du poignet. 
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Gothique ( écriture ) ; caraftere dVcrîtore qnî 
dans le fond cfl le même que le romain, mais 
qui a beaucoup d'angles & de torrooficés, fur-tout 
au commencement & à 1a fin des jambages de 
chaque lettre . 

H ; il y a dans l’écriture trois fortes d 'b, l’ita- 
liene , la coulée & la ronde . 

Vitaliene fc forme de la partie du milieu de Vf, 
de la première partie de iat pour la tête, avec 
la première & la feptieme partie de l’o. 

La coulée a les mêmes racines , fi l’oo en ex- 
cepte fa tête , qui fe tire aufli des fixieme , fep- 
tieme, huitième & première parties de l’e. 

La ronde ell un aflcmblage des huitième , pre- 
mière & fécondé parties de l’o . Elle prend fou 
milieu de 1 & la partie inférieure de 1/ con- 

fone rond: pour fon extrémité fupérieure, c’eft la 
deuxieme partie de la courbe fupérieure de la fé- 
condé partie de l’e . 

Ces trois b fe forment toutes do mouvement 
mixte des doigts & du poignet . 

Hiérog LYTO tQ'ir. ( écriture ) ; c’étoit une forte 
de repréfen talion des objets par leurs figures . 

Hiérographique ; c’eft l’écriture courante ou 
abrégée, des 'figues ou figures de l’ccriture hiéro- 
glyphique . 

J; on diftingue Vf conlone & 17 voyele. 

Vj confone n’eft qu'une portion de la forma- 
tion du g . 

Pour 1» voyele coulé , il fe forme d’un trait 
plus droit & d’un angle de plume moins obtus 
ue 17 italien , & celui-ci , d’un trait plus 
roit & d’un angle de plume moins obtus que le 
rond . 

On n’emploie à tous que le mouvement fimple 
des doigts mûs dans une direflion verticale, mais 
un peu plus ou un peu moins inclinée de droite 
i gauche : à la partie inférieure de cette lettre , 
le poignet agit de concert avec les doigts . 

Jamrage ; fe dit en général d’une partie de 
lettre , & particuliérement des pleins droits . 

Il y a deux fortes de /ambages ; favoir , les jam- 
bages obliques droits , & les jambages obliques 
gauches . 

Jtaliehe ( écriture ) ; fe dit d’un caraftere 
penché au premier & au fécond degrés gauches 
d’obliquité. On l’appele aufli titulaire de bâtarde, 

K . Dans la figure tonde & italiene le k eft le 
milieu de I dans fa première partie & d'une l à 
queue dans fa fécondé. 

Le k coulé, eft / confone & une / à queue. 

Les deux premières parties des k italiens & 
ronde , font formées du fimple mouvement des doigts 
du plié & de l’alongé. 

Les ronds , fe forment du mouvement feul du 
bras , le pouce agiffanr dans la plénitude de ion 
aftion. 

À l’égard du k coulé, il fe fait du mouvement 
des doigts & du bras . 

L j dans fa forme italiene , c’eft la partie droite 
de 17 doublée avec fa courbe» 
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Dans la coulée , c’eft la <*, 7*, 8*, & 1" par- 
tie de l'o avec 1’/ répété . 

Dans la ronde, c’eft la g,, i" , a' partie de, 
Je I * répété avec une courbe feulement . 

Ces l fe forment du mouvement mixte des 
doigts & du poignet. 

L'I italiene n i befoin du fecours du poignet 
que dans fa partie inférieure . 

Liaison- ; ce mot déflgne dans lVcriture le pro- 
duit de l’angle gauche de la plume , ou une ligne 
fort délicate qui enchaîne les carafteres les uns 
avec les autres . 

Il y en a de deux fortes ; les liaifons des let- 
tres, & les liaifons des mots . Les premières fe 
trouvent au haut ou au bas des lettres , qui ne 
font pas intrinsèquement un feul corps, comme en 
• ,m,n, Jcc. Je les joignent pour n’en faire qu’un 
extrinsèquement ; les fécondes fe trouvent à la fin 
des finales , Je font une fuite de cette finale pour 
lêrvir de chaîne au mot fuivant. 

Licences ; on appelé ainfi dans l'art dVcrire , 
des traits de plume composés & exécutés pour 
orner des pièces d’écriture . 

Ligne Mixte ; c’eft une ligne composée de 
parties droites Jt courbes. 

Lignes radicales ; on appelé ainfi la ligne 
droite & la ligne courbe, qui font en quelque forte 
les éiémens de l’art d’écrire , & qui fervent il 
produire tomes les formes que la main peut exécuter . 

M ; dans fa forme italiene ce font trois droites 
Je trois courbes : la première efl un i fans courbe , 
la fécondé eft un i parfait en le regardant du côté 
de fa courbe, la troilïeme ell la t™, la 8', la 3*, 
la & la 5* partie de l's. 

Lm coulée eft faite de trois i liés enfemble. 

II en eft de même de 1 ’» ronde : ces trois m 
fe forment du mouvement composé des doigts Je 
du poignet. 

Majeur ( caraftere ou alphabet ) ; les lettres 
mafrurer fonr ain.’i appelées, parce qu'elles ont trois 
corps mineurs , Je qu’elles fe placent toujours les 
premières. Elles le font d’une aftion libre des 
doigts, l’avant-bras coulant avec plus de viteiïe 
fur la table. 

Mineur ( caraftere ou alphabet ) ; eft le plus 
petit corps de l’écriture , dont on fe fert pour une 
fuite d’ouvrage. 

Miaute ( écriture ); c’elt ta plus petite ronde 
travaillée dans le goût de ta fintneiere . 

N ; cette lettre , cbnfidérée par report à fa 
ligure, a les mêmes racines que l'm. 

Net ou Pkopae ; fe dit d’un caraftere dont 
les traits font dans leur plénitude namrele , point 
chargés d'encre , ou de majufcules trop grandi s 
ou en trop grand nombre ; ce qui le rend agré- 
able à lire. 

O ; cette lettre , coofidérée dans fa forme , eft 
une ligne courbe continue , dont tous les points 
fupérieurs Je inférieurs font plus éloignés du 
centre que ceux des flancs: elle eft prefque racine 
de toutes les mineures. 
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Elle fe forme fans interruption du mouvement 
mixte des doigts Je du poignet. 

Dans l 'italiene, les angles de le font beaucoup 
plus obtus que ceux de le coulé; ce qui fait que 
celui-ci eft moins ouvert que celui-là . 

À 1 égard de l'o rond, il eft . i n fi appelé parce 
qu’il approche du cercle, que fes poinis fupérieuti 
& inférieurs font à un point prés aufti proches du 
centre que ceux des flancs. 

Oruque de ix home ; c'ert toute fituation de 
la plume où le jambage qu’elle produit eft moin- 
dre que celui qu’elle donne de face, Je plus fort 
que le délié. 

Ondée ou Txikuée; ce font des traits ondés 
ou vacillaos de l'écriture. 

Ouverture de la nniat ; c’ell la grande taille 
qui eft au deflus du bec de la plume. 

P; cette lettre, dans fa figure, eft le milieu de 
la lettre t, la 4°, 5 «, ««, 7 * & 8* partie dV, 
Je de la première pariie dV 

Le p italien Je le coulé fe forment en deux 
temps , du mouvement (impie des doigts dans leur 
première partie , Je des doigts Je du poignet dans 
leur fécondé. 

Le p rond fe fait du mouvement mixte des doigts 
& du poignet. 

Par e . Le papier à écrire, pour être bon , 
don avoir les qualités fuivantes . La première Je 
la principal ,c’eit d'eire bien collé, ferme Jt pefant: 
celui qui ne loue pas clair , qui eft mou , foible 
Je lâche au manîment n’ell pas bien collé , Je 
conséquemment d’un mauvais ufage . Il faut qq’il 
air le grain délié, qu’il foit net , uni , fans ta- 
ches ni rides , afin que la plume coule defftis fa- 
cilement : il faut regarder aufti à ce qu’il u’y ait 
ni filets, ni poils. -ces poils, entrant dans la fente 
du bec de la plume, rendent l'écriture booeufé. Il 
faudrait encore qu’il fût blanc ; mais le papier le 
plus blanc n’ell pas ordinairement le mieux collé. 
Tout étant égal d’ailleurs , le plus anciénement 
fabriqué fera préférable» 

PAS.rs; on appelé ainfi , dans l’art d'écrire , 
des a (abréviations de mots , c’eft-à-dire , des mots 
où l’on a retranché plufieurs lettres , pour y ajouter 
différens coups de plume entrelacés les uns dans 
les autres. 

Permission; on appelé la roulée , une écriture 
de penniflion parce que chacun peut y ajouter 
beaucoup en la formant. 

P n ; c'efl en gén ral, dans les carafteres de 
l'écriture, le trait qui n eft pas produit par le feul 
rranchaur de la plume. 

Pc me A fie r ire ; les plumes à écrire font des 
plumes de cygnes, de corbeaux Je de quelques 
autres oifeaux , mais particuliérement d’oies , qui 
fervent étant raillées à l’écriture à la main. Ces 
plumes que vendent les papetiers, au millier, au 
cent, au juarreroo , Je même en détail à la pièce, 
taill-es, le tirent t utes des ailes de l’oie. On en 
dialogue de deux fortes, les grôffes plumet, & les 
bouts d «les. 
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Plume HolundU , ou préparée A le ma- Elit Te fait du mouvement mixte des doigts- & 

«iere de Hollande ; oit celle dont on a fait du poignet. 

Î iafler le tuyau fous la cendre pour l’affermir & Situation à face ; c'efl lorfque l’écrivain tient 
a dégraifler. la plume droite devant le corps. 

Plume à traits; ainfi nommée , parce qu’elle Situation oruque ; on entend par ce terme , 
fert il produire les lettres capitales ou majulcules. que la plume de l’écrivain eil placée de maniéré 
Elle fe taille différemment que les autres ,& elle que l’angle des doigts furmonte celui du pouce de 
cft plus convenable qu’aucune pour les grands la moitié de l’épamcur de l’aplomb . 

coups de main. Le point jutle de la taille de cette Situation de travers ; c’eft lorfque la plume 

plume , confille à nette ni trop dure ni trop folble étant placée prefque de côté , produit un aplomb 
par le bout. de gauche à droite en defeendant. 

Posée ( écriture ) ; c’e/1 une écriture foignée Style j c’étoit un poinçon ou une gréfie ai- 

& faite à main posée. guille,avec la pointe de laquelle les anciens écri- 

Povition ; fe dit des atitudes nécelfaires pour voient fur des tabletes enduites de cire, 
opérer avec liberté. Quintilien confcilie pour apprendre à écrire aux 

Après l’atitude de la tfte & du corps , il y a enfans , de faire graver toutes les lettres fur une 
celle des pieds , qu’on peut tenir croisés , le gauche planche , afin que la trace des caraftcres dirigeât 
fur le droit, ou écartés l’un de l’autre d'environ un ie (lyle,& que la main trouvant une égale réfif- 
pied & demi , les bras bien ouverts , le poignet tance aux extrémités , ne fortîr point de fon mo- 
cn dedans , 1 a plume entre la première jointure dele ; par cette méthode , l’enfant , à force d’i- 
du doigt index , fortant de toute fa taille du doigt miter des carafteres fixés, ne pouvoir manquer de 
du milieu ; le pouce enfin entre l’extrémité & la rendre promptement fa main sûre , fans aucun be- 
premiere jointure du doigt index. foin de maître pour la conduire: car , ajoute notre 

Position k face ; elt lorfque la plume eil judicieux critique , c’efl une chofe fort importante 
tenue prefque vis-à-vis le corps , & de maniéré de favoir écrire bien & vite ; & c’efl ce que les 
qu’elle produit fur la ligne perpendiculaire ou fur perfones de condition négligent un peu trop, 
l'oblique des pleins en defc datu. Symbolique ( écriture ); c’efl une forte d’indi. 

Position de côté ; c’elt quand la plume efl cation des objets , en faififlant quelqu’un de leurs 

tenue de façon que le bec crt dans la direction raports ou de leurs fignes relatifs, 

de la ligne horizontale , pour produire des pleins T ; la figure de cette lettre efl un i en ôtant le 
dans cette même ligne , ainfi qu’au delius & au point & bârant la partie fupéricure. 
dcffoAS des parties courbes. Lerfe forme dans la première partie du mouve- 

Positiox inverse ; efl lorfque la plume , de la ment fimple du poignet ; & dans la fécondé le 
maniéré dont elle efl tenue , produit des pleins poignet agit de concert avec les doigts, 
en remontant. Tachéographie ou Tacuvgraphie ; c’efl l’art 

Q; dans la <Wée & la rond», c’efl un c & la d’écrire aufli vite que l’on parle, en fe fervant de 
partie médiale d'un /. noter abrégées - 

Dans l ’italiene, c’efl la 8 ', r" , 2 *, g', 4 ', 3c Tact; les maîtres de l’art appelentainfi lecoup 
7 * partie d’e, & le milieu d’un /. de canif qui tranche l’extrémité du bec de la 

Ils fe forment tous trois d’un mouvement mixte plume, 

des doigts & du poignet, dans leur première Tau ; fe dit , dans l’écriture , d’une plume que 
partie, & le poignet vient au fecours des doigts, l’on prépare avec le canif à tracer des caraâcres 
dans la fécondé partie. quelconques. 

R ; quant à la figure italiene , c’eft 1a fécondé Pour ie faire comme il faut , mettez le tuyau 
partie d’i & le premier courbe d’nr. , de la plume fur le doigt gauche du milieu; tour- 

Dans IV coulé & rond , c’efl un accent circon- nez*la du côté de fon dos ; faites une légère ou ver- 
élexe & la premier* moitié d’e. ture à l’extrémité ; retournez-la enfuite fur fon 

Ils fe forment tous trois en trois temps , du ventre , fur lequel vous ouvrirez un grand ttil ; 

mouvement mixte des doigts & du poignet. de là fur le dos, pour commencer une fente entra 

Ronde ( écriture ) ; fe dit de cette efpece de les deux angles de la plume , en mettant perpen- 
lettres , dont les pleins font au premier degré diculaircment l’extrémité de la lame du canif fous 
droit d’obliquité, fur la ligne perpendiculaire. le milieu de ces angles. Pour faire une ouverture 
La ronde a une largeur égale à fa hauteur , nette & proportionée à la fermeté ou à la molefle 
parce qu’elle efl carrée. de la plume , tenez le pouce gauche fermement 

11 y a quatre fortes de rondet i la titulaire, la apuié fur l’endroit où vous voulez terminer la 
moyene du premier degré , la moyene du fécond fente ; enfuite inférez l’extrcmité du manche du 

degré ; la troifieme efl la minute ufitée dans les canif, qui , par un petit mouvement du coude , 

finances; la quatrième efl la griffe de procureur, mais vif, achèvera la fente : cela fait , remettez 

S ; cette lettre , confidérée dans fa forme , efl la plume fur fon ventre pour en former le bec , 

la première partie d’une ligne mixte , & la queue , que vous déchargerez proportionément à fa foi. 
de la première partie dV. I bleffe ou à fa fermeté . Le bec étant déchargé 8 c 

le 
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le grand taîl & les angles formes comme il con- 
vient , félon le volume ou le ftyle que vous voulez 
donner à votre cara&ere, inférez une autre plume 
dans celle dont vous voulez achever le bec ; 
coupez légèrement le delïus de fon extrémité , le 
canif horizontal du côté de la plume. Enfin, pour 
donner à la plume le dernier coup, coupez le bec 
vivement , obliquement pour le caraftere régulier , 
& également pour l’expédition . 

Taillf. de plume; c’eft l’ouverture ou la coupe 
du tuyau de la plume , pour la rendre propre à 
l’écriture . 

Titulaire (écriture) ; on donne ce nom à un 
fort caraftere , tiré de l’efpece d’écriture appelée 
bâtarde, & qui fert à faire des titres. 

Toucher ( le ) ; dans l’art de l’écriture , eft ce 
trait, dans la formation des lettres, qui caraftérife 
l’habileté ou le talent de l'écrivain . 

Traits ; on nomme ainfi des coups de plume 
qui fervent d’ornemens à l’écriture . Les traits fc 
font du bras & à la volée : on les fait aufti 
quelquefois par le mouvement des doigts. 

Travers de plume ; c’eft la fituation de la 
plume contraire à la fituation de face ; en forte 
que mde horizontalement , la plume produit un 
trait de toute la largeur du bec , 8c que mûe 
perpendiculairement , elle trace un délié. 
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V confone ; cette lettre efl , dans fa figure , 
compofée d’une ligne mixte , & de la 5 e , 6 e , 7 e 
& 8 e partie d’o .- elle fe forme du mouvement 
mixte des doigts & du poignet. 

L’U voyele eft formé de deux i fans points , 
liés enfemble : cette lettre fe fait du mouvement 
mixte des doigts & du poignet dans fes parties 
inférieures , & du fimple mouvement des doigts 
dans fes premières parties. 

X ; cette lettre eft formée , dans fa première 
partie, de la i ,c , 8 *, 7 e » 6 e , 5 e partie d’o , & 
d’un plein boutoné en forme de point ; & dans la 
fécondé partie c’efl un c entier. 

Dans la couUe , la i w partie de F# eft un e 
renverfé, la 2 e eft un e pur. 

Cette dernicre fe forme en un feul temps , du 
mouvement mixte des doigts & du poignet. 

Les autres x fe forment en deux temps du 
meme mouvement . 

Y ; cette lettre cft compofée d’un accent circon- 
flexe , de la derniere partie d’une ligne mixte & 
de la queue d'un g. 

Z ; cette lettre eft compofée delà première partie 
ronde de Vm , & de la partie inférieure de Vf 
coulée. 

Elle fe forme du mouvement mixte des doigts 
& du poignet. 


ÉMAILLEUR ET PATENOTRIER 

( Art de 1’ ). 


L’ÉMAILLEUR eft un ouvrier qui travaille 
en émail , qui en couvre & orne les métaux , ou 
qui en fait à la lampe plufieurs fortes d’ouvrages 
curieux . 

Nous fuivons dans cct article Fanciene Ency- 
clopédie , où Fart eft parfaitement traité ; nous 
n’y ajouterons que peu d’obfervations puifées d’ail- 
leurs , avec quelques raprochemens d’objets reh- 
tifs au travail de l’émailleur, tels que la fabrique 
des perles fautes , des cadrans d émail, &c. 

L email eft une préparation particulière du verre, 
auquel on donne différentes couleurs , tantôt en 
lui confervant une partie de fa tranfparence , tantôt 
en la lui ôtant; car il y a des émaux tranfparens, 
& des émaux opaques. 

Les auteurs diftinguent trois fortes d’émaux ; 
ceux qui fervent à imiter & contre-faire les 
pierres précieufes ( nous en avons parlé dans l’art 
du Diamantaire ) ,* ceux qu’on emploie dans la 
einturc fur l’émail ; & ceux dont les émaillcurs 

la lampe font une infinité de petits ouvrages , 
tels que des magots, des animaux, des fleurs, des 
aigreres , des poudres brillantes , &c. Ils pré- 
tendent que ces émaux font les memes pour le fond , 
Arts £r Métiers . Tome U . 


& que s’ils different , ce n’eft que par les couleurs 
8c la tranfparence. 

Le P. Kircher eft un des premiers qui aient 
parlé de la peinture en émail . 

On a cru pendant long temps , que la peinture 
en cauftique des anciens étoit la même chofe que 
notre peinture en émail . 

Il eft vrai que les anciens ont connu Fart de la 
verrerie, 8c qu’ils ont poffédé le fecrct de porter 
des couleurs dans le verre, ce qui conduifoit natu- 
rélemcnt à la peinture en émail ; mais il ne paroît 
point qu’ils y foient arivés. Ils touchoicnr à beau- 
coup d’autres découvertes que nous avons faites , 
de meme que nous touchons h beaucoup d’autres 
que nous laiderons à faire à nos neveux , qui ne 
s etoneront pas quelles nous aient échapé , s’ils 
ont un peu de philofophie . 

Nous allons donner, en premier lieu % la maniéré 
de faire les émaux , d’après Neri & Kunckel > 
nous expliquerons enfuite la maniéré de- les employer , 
ou le travail de l’émailleur , que nous diviferons 
en trois parties.- l 'art dépeindre fur l'émail , Vart 
d'employer les émaux clans ou tranfparens , l’tfrf 
de Joufler l'émail à la lampe. 

Ooo 


/ 
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Préparation des émaux. 

11 y a des émaux de toutes fortes de couleurs , 

& ces couleurs vienent de U matière non vitrifiée 
u’ils contienent : ce font des matières terreufes , 
it M. Macquer , & des chaux métalliques qui 
produifent cet effet dans prefque tous les émaux . 

Les émaux doivent être três-fufibles ; on les 
emploie à peindre ou h colorer différens ouvrages 
qui fe font au grand feu . L’émail blanc fert à 
enduire les poteries de terre , qu’on nomme faïence, 
& à leur donner un coup d oeil de porcelaine . 
C’eft avec les émaux colorés qu’on peint fur la 
faïence , fur la porcelaine , même fur l’émail 
blanc. 

Quant à la préparation des émaux , il n’y a pas 
de meilleur guide à confulter que Neri . 

Kunckel qui fcconnoiffoiten ouvrages de chimie , 
faifoir le plus grand cas de Ion art de la verrerie. 

11 s’eft donné la peine d’éprouver tous les procédés 
ue Neri a preferits dans ce traité, 5c il a trouvé 
ans le livre des émaux en particulier tant d'exac- 
titude , qu’il ne balance point à dire que quand 
Neri ne nous auroit lailfé que ce morceau, il mé- 
riteroit la réputation qu’il s'efl acquife. 

C’eft il M. le baron d’Olback que nous devons 
la traduftion de l’ouvrage de Neri , des notes de 
Merret , du commentaire de Kunckel , & de plu- 
fieurs autres morceaux intércfTans , qui forment 
enfemble un volume in- 4.° trcs-confidérable , d’où 
nous allons extraire la première partie de cet ar- 
ticle . 

Matière commune pour toutes fortes d'émaux . 

Prenez trente livres de plomb & trente livres 
d’étain bien purs y faites calciner ; paffez les chaux 
au tamis y rempliffez d’eau claire un vailfeau de 
terre vernilTé ; faites-y bouillir les chaux ; lorf- 
qu’elles auront un peu bouilli , retirez le vailfeau 
de delTus le feu, & verfez l’eau par indinaifon : 
elie entraînera avec elle la partie la plus fubtile 
des chaux . Verfez de nouvele eau fur les chaux 
qui relieront au fond du vailfeau ; faites bouillir 
comme auparavant, & décantez; réitérez la même 
manoeuvre jufqu’à ce que l’eau n’entraîne plus 
aucune portion des chaux . Alors prenez ce qui en 
relie au fond du vailfeau, & le recalcinez y opérez 
fur ces métaux calcinés derechef , ou fur ces fé- 
condés chaux , comme vous avez opéré fur les 
premières. Quant à l’eau qui s’eft chargée luccef- 
fivement de la partie la plus fubtile de la chaux , 
faites-la évaporer à un feu , que vous obfcrverez 
fur-tout de ralentir fur la fin ; fans cette précau- 
tion , vous rifquercz de tacher la partie de la 
chaux qui touchera le fond du vailfeau . 

Prenez de cette chaux fi déliée & de la frite 
de tarfe ou caillou blanc , que vous broyerez & 
tamiferez avec foin , de chacune cinquante livres ; 
de fel de tartre blanc , huit onces t mêlez ces j 
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matières ; expofez-les au feu pendant dix heures , 
dans un pot neuf de terre cuite; retirez-les enluite, 
& les pulvérifez y ferrez cette poudre dans un lieu 
fec , & la tenez à couvert de toute ordure : ce 
fera la bafe commune de tous les émaux. 

Kunckel fubllitue aux huit onces de fel de tartre, 
huit onces de potalfe purifiée à piulîeurs reprifes , 
Si dégagée le plus exactement qu’il cft poflible de 
toutes laletés. 

Obfervations fue la ftude. 

La meilleure foude d’Alicante & la potalfe de 
trés-bonne qualité , font les plus mauvaifes ( dit 
M. Bofc d’Antic ) pour les émaux . L’émail dans 
lequel on les a fait entrer eft jaûne , peu glacé , 
Si fe fendille , par la raifon quelles n’ont pas 
fourni fuffifament de fel neutre pour enlever le 
principe colorant grâllicr , qu elles ont rendu l’é- 
mail trop rendre pour ne pas ataquer la terre, & 
qu’elles l’ont trop raproché de l’état de verre. 

La foude deCarthagcne, le falicot& le varech, 
contenant moins de Ici alkali fixe & plus de fel 
de verre, produifent de moins mauvais effets. 

Moyens de prévenir les tulles ou bouillons dans 
l'émail . 

Le plus sûr moyen de prévenir les bulles ou 
bouillons dans l'émail , eft de corriger le fiel ou 
fel de verre , à quoi l’on parvient ( dit M. Bofc 
d’Anu'c ) par i’extinftion de l’émail bien chaud 
dans l’eau , en le remuant plufieurs fois avec un 
béton de bois vert , en le pilonaDt avec la balle , 
en le mêlant avec une poche de fer, en y intro- 
duifant des matières volatiles , l’arfenic , l’anti- 
moine , &c. ; en employant le feu le plus violent 
& long-temps continué, fur-tout par des compofi- 
tions bien proportionées . Il eft indifférent pour 
les bulles d'enlever ou de ne pas enlever le fel 
de verre rallemblé au deffus de l’émail . 

Émail blanc de lait , 

Prenez de la matière commune pour tous 1er 
émaux, fix livres ; de magnéfie , quarante -huit 
grains : mettez le mélange dans un pot vemilfé 
blanc ; faitcs-le fondre au fourneau à un feu clair , 
fans fumée , d’un bois de chêne bien fec t la fofion 
fc fera promptement . Lorfqu'elle fera parfaite , 
verfez le mélange dans une eau bien claire , qui 
l’éteigne & la purifie y réitérez toute cette manœuvre 
trois fois de fuite . Lorfque vous aurez remis le 
mélange au feu pour la quatrième fois, voyez s’il 
vous parole blanc y fi vous lui trouvez un œil ver- 
dâtre , ajoutez -y un peu de magnéfie: cette addi- 
tion convenablement faite , lui donnera la blan- 
cheur du laie. 

Libavius & Porta compofenr cet émail d’une 
partie de plomb calciné, de deux parties de chaux 
d’étain , tk de deux fois autant de verre . 
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Kunckel vent abfolument qu’on y emploie la 
magnclie ; mais qu’on en faite l'addirion petit à 
petit , obfervanr de n’en pas rendre la dote trop 
forte, parce qu’elle ne fe confume pas, & qu’elle 
donne au verre une couleur de pécher pale. 

Émail blanc. 

Prenez d’antimoine & de nitre bien mêlés & 
bien broyés, de chacun douze livres; de la matière 
du verre commun , cent foixante & feize livres : 
mêlez exafteinent le tout ; faites calciner le 
mélange au fourneau, 8c le réduifez en frite; ou, 
ce qui revient au même , faites un régule d’anti- 
moine avec de l’antimoine cru & du nitre , 
comme la chimie le prefcrit . Ce régule mêlé au 
verre , vous donnera un émail blanc , 8c propre à 
recevoir toutes fortes de couleurs . 

Kunckel qui prefcrit ce procédé , dit que pour 
employer cet émail , il faut le réduire en une 
oudre fine , en le broyant pendant vingt-quatre 
eures, avec du vinaigre diltillé ; que cette atten- 
tion le dilpofe à entrer facilement en fufion : mais 
que pour l’appliquer , il faut l’humeflcr d’eau de 
gomme , & commencer par tracer tout ce qu’on 
voudra colorer avec ia couleur noire , ou le rouge 
brun , ou l’émail même ; ce qui vaut encore 
mieux. 

Émail bleu turquin . 

Prenez de la matière commune pour tous les 
émaux , fix livres ; mettez dans un pot de terre 
verniffe en blanc; faites fondre; purifiez par l’ex- 
tinôioo dans l’eau ; ajoutez trois onces d’écailles 
de cuivre calcinées par trois fois ; prenez quatre- 
vingt-feize grains de fafre, 8c quarante-huit grains 
de magnclie ; reduifez en poudre ces deux derniers 
ingrédient ; mêlez bien les poudres ; faites-cn 
uatre parties ; ajoutez-Ies .1 la matière commune 
es émaux à quatre reptiles différentes ; remuez 
bien le mélange. Si la couleur vous paroît belle; 
le procédé fera fini; fi au contraire vous la trouvez 
trop foibte ou trop forte , vous l’afoiblircz par 
l’addition d’un peu de la matière commune des 
émaux ; pour la fortifier , vous vous fervirez du 
fafre , 8c le plus ou le moins de matières colo- 
rantes vous donnera différentes teintes . 

Émail bleu cTazitr. 

Prenez quatre livres d’émail blanc , deux onces 
de fafre , quarante-huit grains d\cr ujlun calciné 
par trois fois ; mêlez bien ces poudres . Expofez 
le mélange au fourneau de verrerie , dans un pot 
vernïffé biatic ; quand il vous paraîtra bien fondu 
8c bien purifié, éteignez-le dans l’eau, & le pro- 
cédé fera fini . 

Kunckel prefcrit de faire fondre à la fois , dix , 
vingt, trente livres d’émail , de les éteindre dans 
l’eau, de les faire fondre derechef, & de les garder 
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pour l’ufage qu’il prefcrit de la maniéré fuivante ; 
après avoir averti que le procédé de Neri cllexcei- 
lent,8c que fi l’on ne réulfit pas, fur-tout dans les 
couleurs où il entre du fafre, c’eff que la qualité 
de cette matière varie , & que toute la chimie des 
émaux demande un grand nombre d’effais . 

Pour avoir différentes teintes , il faut , félon 
Kunckel , prendre d’abord un verre clair & tranf- 
parent , mettre un grain de magnéfie fur une once 
de verre , en faire autant avec le fafre , & voir 
la couleur réfultante , puis deux grains de ma- 
gnéfie , Scc. 

Émail vert . 

Prenez quatre livres de frite d 'émail ; mettez 
dans un pot de terre vemiffé blanc ; faites fondre 
8c purifier au feu pendant dix à douze heures ; 
éteignez dans l’eau ; remettez au feu ; quand ia 
matière fera en fufion , ajoutez deux onces d’.tr 
ujlun i , 8c quarante-huit grains d’écailles de fer ; 
le tout bien broyé 8c bien mêlé , ajoutez ce mé- 
lange de poudres à trois reprifes 8c petit à petit ; 
remuez bien : cela fait , vous aurez un bel émail 
vert à pouvoir être mis fur l’or . 

Autre email vert . 

Prenez fix livres de la matière commune des 
/maux ; ajoutez-y trois onces de féret d’Efpagne, 
8c quarante - huit grains de fafran de mars , le 
tout bien broyé ; mettez ce mélange dans un pot 
verniffé i l’ordinaire ; purifiez -le en l’éteignant 
dans l’eau ; après l’extinftion , faites fondre dere- 
chef. 

Autre émail vert . 

Mettez au feu quatre livres i' émail ; faites 
fondre , 8c purifiez à l’ordinaire ; faites fondre 
derechef ; ajoutez à trois reprifes la poudre fui- 
vante , compotée de deux onces d’au ujlum 8c de 
quarante - huit grains de fafran de mars , le tout 
bien pulvérifé & bien mélangé . 

Émail noir. 

Prenez quatre livres de la matière commune 
des émaux -, de fafre 8c de magnéfie de Piémont , 
de chacun deux onces : mettez ce mélange au 
fourneau dans un pot vemiffé , afin qu’il le pu- 
rifie . Prenez le pot plus grand qu’il ne le fau- 
drait , eu égard à la quantité des matières , afin 
qu’elles puiffent fe gonfler fans fe répandre ; étei- 
gnez dans l’eau ; remettez au feu ; formez des 
gâteaux . ’ 

Autre émail noir. 

Prenez de la frite A’émail ,Cn livres; du fafre, 
du fafran de mars fait au vinaigre , & du féret 
d’Efpagne , de chacun deux onces : mettez le mé- 
lange dans un pot vemiffé, 8c achevez le procédé 
comme les précédens. 

O oo i; 
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Autre tmail noir. 

Prenez de U maliere commune des (maux , 
quatre livres ; de tartre rouge , quatre onces ; de 
magnéfie de Piémont préparée , deux onces : ré- 
duirez le tout en une poudre fine . Mêlez bien 
cette poudre à la matière commune des /maux ; 
mettez le mélange dans un pot verniffé , de ma- 
niéré qu'il refie une partie du pot vide ,& achevez 
le procédé comme les précédons. 

Émail purpurin. 

Prenez de frite i'/mail quatre livres , de ma- 
gnéfie deux onces ; mettez le mélange au feu 
dans un pot , dont il refie une grande partie 
vide. 

Kunckel obferve que la dofe de deux onces de 
magnéfie fur quatre livres de frite efl forte , & 
que la couleur poura venir foncée ; mais il ajoute 
u’ii ell prefqu’impoflible de rien preferire 
’exaft fur les dofes , parce que la qualité des 
matières , la nature des couleurs , & les accident 
du feu , occafionent de grandes variétés . 

Antre /ruait purpurin. 

Prenez de la matière commune des /maux , fix 
livres ; de magnéfie , trois onces ; d’écailles de 
cuivre calcinées par trois fois , fix onces : mêlez 
exaâement ; -eduifez en poudre , & procédez 
comme ci - deffus . 

Le fuccés de ce procédé dépend fur - tout de la 
qualité de la magnéfie, & de la conduite du feu. 
Trop de feu éface les couleurs ; & moins la ma- 
gnélie a de qualité, plus il en faut augmenter la 
dofe . 

Émail jeûne . 

Prenez de la matière commune de l'/mail , fix 
livres, de tartre trois onces, de magnéfie foixante 
& douze grains ; mêlez St incorporez bien ces 
matières avec celle de l’/mail ; & procédant 
comme ci-deffus , vous aurez un /mai! jaûne bon 
pour les métaux , à l’exception de l’or , à moins 
qu’on ne le foutiene par d'autres couleurs. 

Kunckel avertit que , fi on laiffe trop long- 
temps au feu , le jaûne s’en ira ; qu’il ne faut 
pas pour cette couleur un tartre pur & blanc , 
mais un tartre fale & greffier ;& que fa coutume 
efl d’y ajouter un peu de cette poudre jaûne qu’on 
trouve dans les vieux chênes , & au défaut de 
cette poudre , un peu de charboa pilé . 

Émail tleu. 

Prenez d’oripeau calciné deux onces , de fafre 
quarante - huit grains ; réduifez en poudre; mêlez 
les poudres ; répandez les dans quatre livres de la 
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matière commune des dm aux , & achevez comme 
ci - deflus . 

Émail violet . 

Prenez de la matière commune des é maux Cite 
livres , de magnéfie deux onces , d’écailles de 
cuivre calcinées par trois fois quarante-huit grains, 
& achevez comme ci-deffus . 

Kunckel dit fur les deux derniers /maux , qu’ils 
donnent l’aigue-marine ; il preferit le fafre feul 
pour le bleu , & il veut qu’on y ajoute un peu 
de magnéfie pour le violet : mais il fe rétrafte 
enfuite il approuve les deux procédés de Neri ; 
il ajoute feulement qu’il importe pour ces deux 
couleurs de retirer du feu à propos ; obfcrvatioa 
générale pour toutes les autres couleurs. 

Ces /maux vienent de Venife ou de Hollande; 
ils font en petits pains plats de différentes grandeurs . 
Ils ont ordinairement quatre pouces de diamètre, 
& quatre à cinq lignes d’épaiffeur . Chaque pain 
porte empreinte la marque de l’ouvrier : cette em- 
preinte fe donne avec un gros poinçon ; c’ell ou 
un nom de Jéfus , ou un loieil , ou une firene , 
ou un fphinx , ou un finge , &c. 

Art de peindre fur l’email, 

I.'art d’émailler fur la terre efl ancien. Il y 
avoir au temps de Porfenna , roi des Tofcans , 
des vafes émailiés de différentes figures . Cet art, 
après avoir été long - temps brut , fit tout-à-coup 
des progrès furprenans à Faïence & à Caffcl - Du- 
rante , dans le duché d’Urbin . Michel - Ange & 
Raphaël ftoriffoient alors : aufli les figures qu’on 
remarque fur les vafes qu’on émailloit , font-elles 
infiniment plus frapantes par le deffein , que par 
le coloris . Cette efpece de peinture étoit encore 
loin de ce qu'elle devolt devenir un jour ; on n’y 
employoit que le blanc & le noir , avec quelques 
teintes légères de carnation au vifage& à d’autres 
parties : tels font les émaux qu’on appelé de Li- 
moges . Les pièces qu’on faifoit fous François I", 
font très -peu de chofe , fi on ne les eftime que 
par la maniéré dont elles font coloriées. Tous les 
émaux dont on fe fervoit , tant fur l'or que for 
le cuivre , étoient clairs & tranfparens . On cou- 
choit feulement quelquefois des émaux épais , fé- 
parément & à plat , comme on le pratiqueroit 
encore aujourd’hui fi l’on ptojetoit de former un 
relief . Quant à cette peinture dont nous nous 
propofons de traiter , qui confifle A exécuter avec 
des couleurs métalliques , auxquelles on a donné 
lents fondans , toutes fortes de fujets , fur une 
plaque d’or ou de cuivre qu’oo a émaillée , & 
quelquefois contre-émaillée, elle étoit entièrement 
ignorée . 

On eh attribue l’invention aux François. L’opi- 
nion générale efl qu’ils ont les premiers exécuté 
fur l’or des portraits auffi beaux , aufli finis , & 
aufli vivans que s’ils avoient été peints ou à 
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l’huile ou en miniature . Ils ont même tenté des 
fujets d’hilloire , qui ont au moins cet avantage 
que l'éclat en ell inaltérable. 

L’ufage en fut d’abord confacré aux bijoux . 
Les bijoutiers en firent des fleurs & de la mofaïque 
où l’on voyoit des couleurs brillantes , employées 
contre toutes les règles de l’art , captiver les ieux 
par le feul charme de leur éclat. 

La connoiffance de la manoeuvre produifit une 
forte d’émulation, qui , pour être allez ordinaire, 
n’en eft pas moins précicufc j ce fut de tirer un 
meilleur parti des difficultés qu’on avoit furmon- 
tées , en produifant des ouvrages plus raifonablcs 
& plus parfaits. Quand il n’y eut plus de mérite 
à émailler purement 5c Amplement , on fongea 
à peindre en émail ; les joailliers fc firent pein- 
tres, d’abord copiftes des ouvrages des autres, en- 
fuite imitateurs de la narure. 

Ce fut en 1652, qu’un orfevre de Ch'iteau-Dun , 
qui entendoit très-bien l’art d’employer les émaux 
clairs & tranfparens , fe mit à chercher l’autre 
peinture , qu’on appélera plus exactement peinture 
fur l'émail qu’en émail , 5c il parvint à trouver 
des couleurs , qui s’appliquoient fur un fond 
émaillé d’une feule couleur , 5c fe parfondoient 
au feu . Il eut pour difciple un nommé Griùalinz 
ces deux peintres communiquèrent leur fecret à 
d’autres artifles qui le perfeClionerent , & qui 
pouffèrent la peinture en émail jufqu’au point 011 
nous la poffédons aujourd’hui . L’orfevre de Châ- 
teau-Dun s’appeloit Jean Toutin, 

Le premier qui fe diftingua entre ces artirtes , 
fut l’orfevre Dubié , qui logeoit aux galeries du 
louvre . Peu de temps après Dubié , parut Mor- 
liere : il étoit d'Orléans . il travaillent à Blois . Il 
borna fon talenr à émailler des bagues 5c des boîtes 
de montre. Ce fut lui qui forma Robert Vouquer 
de Blois , qui l’emporta fur fes prédécelfeurs par 
la beauté des couleurs qu’il employa , 5c par la j 
connoiffance qu’il eut du deffein . Vouquer mourut ; 
en 1670. Pierre Chartier de Blois lui fuccé<ja , 5c 1 
peignit des fleurs avec quelque fuccès. 

La durée de la peinture en émail , fon luftre 
permanent , la vivacité de fes couleurs , la mirent 
alors en grand crédit : on lui donna fur la pein- 
ture en miniature une préférence , qu’elle eût fans 
doute confervée, fans les connoiffances qu’elle fup- 
pofe , la patience qu’elle exige , les accidens du 
feu qu’on ne peut prévoir , 5c la longueur du 
travail auquel il faut s’alfujétir . Ces rai Ions font 
fi fortes , qu’on peut affurer fans craindre de fe 
tromper , qu'il y aura toujours un très-petit nombre 
de grands peintres en émail ; que les beaux ou- 
vrages qui fe feront en ce genre , feront toujours 
très -rares 5c très -précieux ; 5c que cette peinture 
fera long-temps encore fur le point de fe perdre , 
parce que la recherche des couleurs prenant un 
temps infini à ceux qui s’en occupent , Ôc les 
fuccès ne s'obtenant que par des expériences coû- 
teufes ôc réitérées , on continuera d’en faire un 
fecret . C’eft pour cette raifon que nous invitons 


EMA 477 

ceux qui aiment les ans , 5c que leur état 5c 
leur fortune ont élevés au deflus de toute confi- 
dération d’intérêt , de publier fur la compofition 
des couleurs propres pour la peinture de l’émail 
5c de la porcelaine , ce qu’ils peuvent en con- 
noître ; ils fe feront beaucoup d’honeur , 5c ils 
rendront un fervice important à la peinture . Les 
peintres fur l'émail ont une peine incroyable à 
compléter leur palete ; 5c quand elle dt à peu 
près complété , ils craignent toujours qu’un ac- 
cident ne la dérange , ou que quelques couleurs 
dont ils ignorent la compofition , 5c qu’ils em- 
ploient avec beaucoup de fuccès , ne vienent à 
leur manquer . Il m’a paru , par exemple , que 
des rouges de mars qui euiïcnt de lVclat & de la 
fixité, étoient très-rares. Comment un art fe per- 
fe&ionera-t-il , lorfque les expériences d’un artille 
ne s’ajouteront point aux expériences d’un autre 
artille , 5c que celui qui entrera dans la carrière 
fera obligé de tout inventer , 5c de perdre, à 
chercher des couleurs , un temps précieux qu'il 
eût employé à peindre ? 

On vit immédiatement après Pierre Chartier t 
plufieurs artiftes fe livrer à la peinture en émail . 
On fit des médailles ; on exécuta un grand nombre 
de petits ouvrages; on peignit des portraits. Jean 
Petitot 5c Jacques Bordicr en apportèrent d’Angle- 
terre de fi parfaits ôc de fi parfaitement coloriés , 
que deux bons peintres en miniature, Louis Hance 
5c Louis de Guernie , tournèrent leur talent de 
ce côté . Ce dernier fe livra à la peinture en 
émail avec tant d’ardeur 5c d opiniâtreté , qu’il 
l’eût fans doute portée au point de pcrfcCtion 
qu’elle pouvoit atteindre, s’il eût vécu davantage. 
Il découvrit cependant plufieurs teintes , qui ren- 
dirent fes carnations plus belles que fes prédéceffeurs 
ne les avoient eues. Que font devenues ces dé- 
couvertes ? 

Mais s’il eft vrai , dans tous les arts, que la 
diftance du médiocre au bon eft graude , 5c que 
celle du bon à l’excellent eîl prefqu’infinie \ ce 
font des vérités finguliércment frapantes dans la 
peinture en émail . Le degré de perfeflion le plus 
léger dans le travail , quelques lignes de plus ou 
de moins fur le diametre d’une pièces, condiment 
au delà d'une certaine grandeur des différences pro- 
digieufes . 

Pour peu qu’une pîece foit grande, il eft prefque 
impolfible de lui conferver cette égalité de fuper- 
fiçie, qui permet feule de jouir également de t Ia 
peinture de quelque côté que vous la regardiez . 
Les dangers du feu augmentent en raifon des fur- 
faces. M. Rouquet, dont je ne penfe pas que qui 
que ce foit réeufe le jugement dans cette matière, 
prétend même , dans fon ouvrage d; l'état der 
Arts en Angleterre , que le projet d’exécuter de 
grands morceaux en émail , eft une preuve décifive 
de l’ignorance de l’artifle *, que ce genre de peinture 
I perd de fon mérite , à proportion qu’on s'éloigne 
de certaines limites ; que L’anilte n'a plus au delà 
I de ces limites la même liberté dans l’exécution ; 
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fit que le fpeftatenr feroit plutfit fatigue qu’amusé 
par les détails, quand même il ariveroit al'artiile 
de réullir. 

Jean Petitot , né à Geneve en iéo7 , mourut à 
Vevay en 1691. Il Ce donna des peines incroyables 
pour petfeêlioner fon talent. On dit qu’il dut fes 
belles couleurs à un habile chimilte avec lequel il 
travailla; mais on ne nomme point ce chimille. 
Cependant c’ell l’avis de M. Rouquet : Petitot , 
dit-il , n’eût jamais mis dans fes ouvrages cette 
manœuvre fi fine fit fi séduifante, s’il avoit opéré 
avec les fubfiances ordinaires . Quelques heureufes 
découvertes lui fournirent les moyens d’exécuter 
fans peine des chofes furprenante. , que , fans le 
fecours de ces découvertes , les organes les plus 
parfaits , avec toute l’adreffe imaginable , n’au- 
roient jamais pu produire. Tels font les cheveux , 
que Petitot peignoit avec une légéreté dont les 
iniirumens fit les préparations ordinaires ne (ont 
nullement capables. S’il eil vrai que Petitot ait 
eu des moyens méchaniqucs qui fe (oient perdus ; 
quel regret pour ceux qui font nés avec un goût 
vif pour les arts , fie qui fentent tout le prix de 
la perfeftion ! 

Petitot copia plufieurs portraits d’après les 
plus grands ma'tres / on les conferve précieufe- 
ment . Vandeik fe plut à le voir travailler , 
& ne dédaigna pas quelquefois de retoucher fes 
ouvrages . 

Louis XIV Sc fit cour employèrent long-temps 
(on pinceau. Il obtint une penfion confidérable & 
un logement aux galeries, qu'il occupa jufqu’i la 
révocation de l’édit de Nantes . Ce fut alors qu’il 
fe retira dans fa patrie . 

Bordier, fon beau-frere, auquel il s’étoit affocié , 
peignoit les cheveux , les draperies , & les fonds ; 
Petitot fe chargeoit toujours des têtes fit des 
mains . 

Ils traitèrent non feulement les portraits , mais 
encore l’hiiioire. Ils vécurent fans jaloufie , fie 
amâflerem près d'un million , qu’ils partagèrent 
fans procès. 

On dit qu’il y a un très-beau morceau d’hif- 
toire de ces deux arti fies dans la bibliothèque de 
Geneve . 

M. Rouquet fait l’éloge d’un peintre Suédois , 
appelé M. Zink . Ce peintre a travaillé en Angle- 
terre. Il a fait un grand nombre de portraits, 0Î1 
l’on voit l’émail manié avec une extrême facilité, 
l’indocilité des matières fubjuguée , fit les entraves 
que l'art de l'émail met au génie entièrement bri- 
sées. Le peintre de Geneve dit de M. Zink ce 
qu’il a dit de Petitot , qu’il a poffédé des ma- 
noeuvres & des matières qui lui éroient particu- 
lières , & fans lefquelles fes ouvrages n’auroient 
jamais eu la liberté du pinceau , la fraîcheur , 
la vérité , l’empâtement qui leur donnent l'effet 
de la nature. Les mots par lefquels M. Rouquet 
finit l’éloge de M. Zink , font remarquables . 
» Il cil bien humiliant , dit M. Rouquet , 
» pour la nature humaine , que les génies aient 
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„ la jaloufie d’ctre feuls „ . M. Zink n'a point 
fait d’éleve . 

Nous avons aujourd’hui quelques hommes ha- 
biles dans la peinture en émail ; tout le monde 
connoît les portraits de ce même M. Rouquet que 
nous venons de citer, ceux de M. Liotard , & les 
comportions de M. Durand. Je me fais l'honeur 
d’être l’ami de ce dernier , qui n’cft pas moins 
eflimable par l’honèttté de fes meeurs fit la roo- 
d cil i e de Ion caraélere , que par l'excellence de fon 
talent. La poliérité., qui fera cas de fes ouvrages 
en émail, recherchera avec le plus grand empreiîe- 
ment les morceaux qu’il a exécutés fur la nacre, 
& qui auront échapé à la barbarie de nos petits 
maîtres . Mais je crains bien que la plupart de ces 
bas-reliefs admirables , roulés brutalement fur des 
tables de marbre , qui égratignent St défigurent 
les plus belles têtes , les plus beaux contours , ne 
fuient éfacés fie détruits, lorfrjue les amateurs en 
connoîtront la valeur , qui n eil pas ignorée au- 
jourd’hui , fur-rout des premiers artiiles . C’cft en 
iui voyant travailler un très - beau morceau de 
peinture en émail , (oit qu’on le confidere par le 
fujet, ou par le delfein , ou par la compofition , 
ou par l’exprelfion , ou même par le coloris , 
que j’écrivois ce que je détaillerai de la pein- 
ture en émail , après que j’aurai fait connoîrre 
en peu de mots le morceau de peinture dont.il 
s’agit . 

C’ell une plaque deilinée à former le fond 

d’une tabatière d homme , d’une forme ronde , 
St d’une grandeur qui paffe un peu l’ordinaire. 
On voit fur le devant un grand amour de dix- 
huit ans , droit , l'air triomphant & farisfait , 
apuié fur (bn arc , fie montrant du doigt 

Hercule qui apprend à filer d’Omphale : cet amour 

Tenable dire à celui qui le regarde , ces deux 

vers : 

Qui que tu fois , r« vois ton maitrt ; 

U l'eft , le fus , ou le cloit être . 

ou 

Quand tu /crois Jupiter mime , 

Je te ferai , fier auffi . 

Hercule efl renversé nonchalament aux pieds- 
d’Omphale, fur laquelle il atache les regards les 
plus tendres fie les plus palfionés. Omphale eft 
occupée â lui apprendre à faire tourner un fufeau 
dont cite tient l’extrémité entre Ces doigts . La 
dignité de fon vifage, la finefie de fon fouris, je 
ne fais quels vefli|es d’une paftion mal celée qui 
s’échape imperceptiblement de tous fes traits , font 
autant de chofes qu’il faut voir fie qui ne peu- 
vent s'écrire. Elle e(l aflife fur la peau du lioo 
de Némée ; un de fes pieds délicats efl posé fur 
la tête de l’animal terrible ; cependant trois petits 
amours fe jouent de la malfue du héros, qu’ils on« 
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nife en balançoire . Ils ont chacun leur caraflere . 
Un payfage forme le fond du tableau . Ce mor- 
ceau , vu a l'œil nu , fait un grand plailir ; mais 
regardé à la loupe , c’cil toute autre chofe encore ; 
on en ell enchanté. 

C’ell l’orfevre qui prépare la plaque fur laquelle 
on fe propofe de peindre. Sa grandeur & l'on 
épaiffeur varient , félon l’ufage auquel on la def- 
tine. Si elle doit former un des cités d’une boîte , 
il faut que l’or en foit b vingt-deux carats au 
plus ; plus fin , il n'auroit pas allez de foutien ; 
moins fin , il ferait fujet à fondre. Il faut que 
l’alliage .en foit moitié blanc & moitié rouge , 
c’eft-à-dire , moitié argent & moitié cuivre; l’émail 
dont on la couvrira, en fera moins exposé à verdir, 
que fi l’alliage étoit tout rouge. 

Il faudra recomander à i’orfevre de rendre 
fon or bien pur & bien net , & de le dégager 
exaflement de pailles & de vent ; fans ces 
précautions , il fe fera immanquablement des 
fouAures à l’émail , & ces défauts feront fans 
remede. 

On réfervera autour de la plaque un filet qn’on 
appelé audit bordtment . Ce filet ou bordement 
retiendra l’émail , & l'empêchera de tomber , lorf- 
qu’étant appliqué on le prédira avec la fpatule. 
On lui donnera autant de hauteur qu’on veut 
donner d’épailfeur à l’émail ; mais l’épaiffeur de 
l’émail variant félon la nature de l’ouvrage , il 
en ell de même de la hauteur du filet ou borde- 
ment . On obfervpra feulement que quand la 
plaque n’ell point contre-émaillée , il faudra 
qu’elle foit moins chargée d’émail , parce que 
1 email mis au feu tirant l’or à foi , la piece de- 
viendrait convexe. 

Lorfqu: l’émail ne doit point couvrir toute la 
plaque , alors il faut lui pratiquer un logement. 
Pour cet effet , on trace fur la plaque les contours 
du deffein : on fe fert de la mine de plomb , enfuite 
du burin . On cbamp-ltvt tour l’efpace renfermé dans 
les contours du deffein , d’une profondeur égale à la 
hauteur qu’on eût donnée au filet , fi la plaque 
avoir dû être entièrement émaillée. 

On champ-leve à l’échope , & cela le plus égale- 
ment qu’on peut ; c’ell une attention qu’il ne faut 
pas négliger . S’il y avoir une éminence , l’émail fe 
trouvant plus foible en cet endroit , le vert pouroit 
y pouffer. Les uns pratiquent au fond du champ- 
levé des hachures légères & ferrées , qui fe 
croilent en tous fens ; les autres y font des 
traits ou trafixtts , avec un bout de lime câffé 
carrément . 

L’ufage de ces érafiures ou hachures , ell de 
donner prife à l’émail , qui , fans cette précaution , 
pouroit fe séparer de la plaque. Si l’on obfervoit 
de tremper la piece champ-levée dans de l’eau ré- 
gale afoiblie , les inégalités que fon aêlion forme- 
rait fur le cnamp-levé , pouroient remplir mer- 
veilleufement la vue de l’arrille dans les hachures 
qu’il y pratique ; c’eft une expérience à faire . Au 
refie , il ell évident qu’il ne faudrait pas manquer 
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de laver la piece dans plufieurs eaui, au fortir de 
l’eau régale . 

Quoi qu’il en foit de cette conjeélure , lorfque 
la piece cil champ-levée , il faut la dJgmiffir . Pour 
la dégraiffer , on prendra une poignée de cendres 
gravelées , qu’on fera bouillir dans une pinte d’eau 
ou environ, avec la piece à dégraiffer. Au défaut 
de cendres gravelées , on pouroit fe fervir de 
celles du foyer, fi elles étoient de bois neuf; mais 
les cendres gravelées leur font préférables. 

Au fortir de cette lefflve , on lavera la piece 
dans de l’eau claire , où ion aura mis un peu 
de vinaigre ; & au fortir de ce mélange d’eau 
& de vinaigre , on 1a relavera dans de l’eau 
claire . 

Voilà les précautions qu’il importe de prendre 
fur l’or ; mais on fe détermine quelquefois , par 
économie , à émaillcr fur le cuivre rouge : alors on 
ell obligé d 'emboutir routes les pièces , quelle que 
foit la figure qu’elles aient , ronde , ovale , ou 
carrée . Les emboutir , dans cette occafion , c’ell les 
rendre convexes du côté à peindre , & concaves 
du côté à contre-émailler . Pour cet effet , il faut 
avoir un poinçon d’acier de la même forme quelles, 
avec un bloc de plomb ; on pofe la piece fur le 
bloc ; on apuie deffus le poinçon , & l’on frape 
fur 1a tête du poinçon avec un marteau . Il faut 
fraper allez fort pour que l’empreinte du poinçon 
fe falfe d’un feul coup. On prend du cuivre en 
feuilles , de l’épaiffeur d’un parchemin . Il faut 
que le morceau qu’on emploie foit bien égal & 
bien nétoyé ; on paffe fur la furface le gratoir , 
devant & après qu’il a reçu l’empreinte . Ce qu’on 
fe propofe en l’emboutiffant , c’ell de lui donner 
de la force , & de l’empêcher de s'envoiler . 

Cela fait , il faut fe procurer un émail qui ne 
foit ni tendre , ni dur ; trop t.’ndrc , il ell fujet 
à fe fendre ; trop dur , on rifque de fondre la 
plaque . Quant à la couleur, il faut que la pâte 
en foit d’un beau blanc de lait .11 ell parfait , 
s’il réunit à ces qualités la fineffe du grain . Le 
grain de l’émail fera fin , fi l’endroit de la furface 
d’où il s’en fera détaché un éclat , paraît égal , 
liffe & poli. 

On prendra le pain d’émail , on le frapera à 
petits coups de marteau, en le foutenant de l’ex- 
trémité du doigt . On recueillera tous les petits 
éclats dans une ferviete qu’on étendra fur foi ; 
on les mettra dans un mortier d’agate , en quantité 
proportionée au befoin qu’on en a . On verfera 
un peu d’eau dans le mortier ; il faut que cette 
eau foit froide & pure: les arrives préfèrent celle 
de fontaine à celle de riviere. On aura une molete 
d’agate; on broyera les morceaux d’émail , qu’on 
arofera à mefure qu’ils fe pulvérileronr : il ne 
faut jamais les broyer à fec . On fe gardera bien 
de continuer le braiment trop long temps . S’il 
ell à propos de ne pas femir l’émail graveleux , 
foit au toucher , foit fous la molete , il ne faut 
pas non plus qu’il foit en bouc ; on le réduira en 
molécules égaies ; car l’inégalité fuppofant des 
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grains plus petits les uns que les autres , les petits [ 
ne pouroient s’aranger autour des grôs , fans y | 
laiffer des vides inégaux , & fans occafioncr des , 
bulles . On peut en un bon quart d’heure broyer 1 
autant d’émail qu’il en faut pour charger une 1 
boite. 

Il y a des artiftes qui prétendent qu’après avoir | 
mis l’émail en petits éclats , il faut le bien broyer 
& purger de fes ordures avec de l’eau-forte , le 
laver dans de l’eau claire , & le broyer cnfuite 
dans le mortier . Mais cette précaution eft fuper- 
flue quand on fe fert d’un mortier d'agate ; la 
propreté fuffit . 

Lorfque l’émail eft broyé , on verfe de l’eau 
delTus ; on le 1 aille dépofer; puis on décanre par 
inclinaifon l’eau , qui emporte 3vec elle la teinture 
que le mortier a pu donner à l'émail & à l’eau . 
On continue ccs lotions jufqu’à ce que l’eau 
paroifte pure , obfcrvant à chaque lotion de laiffer 
dépofer l’émail . 

On ramaffera dans une foucoupe les differentes 
eaux de lotions , & on les y biffera dépofer. Ce 
dépôt poura fervir à contre -émail 1er la piece , 
s’il en eft befoin . 

Tandis qu'on prépare l’émail , la ptaque champ-le- 
vée trempe dans de l’eau pure & froide : il faut 
l’y laiffer au moins du loir au lendemain ; plus 
elle y reliera de temps , mieux cela fera . 

Il faut toujours conferver l’émail broyé couvert 
d’eau, jufqu’à ce qu’on l’emploie; & s’il y en a 
plus de broyé qu’on n’en emploîra , il faut le 1 
tenir couvert d’eau fécondé . 

Pour l’employer , il faut avoir un chevalet de 
cuivre rouge ou jaûne . Ce chevalet n’eft autre 
chofe qu’une, plaque repliée par fes deux bouts . 
Ces replis lui fervent de pieds ; comme ils font 
de hauteurs inégales, la furface du chevalet fera 
en plan incliné . On a une fparule avec laquelle 
on prend de l’émail broyé , & on Je met fur le 
chevalet, où cette portion qu’on en veut employer 
s’égoute d’une partie de fon eau , qui s’étend le 
long des bords du chevalet.il y a des arriftes qui 
fe paffent. de chevalet . On reprend peu à peu 
avec la fparule l’émail de deffus le chevalet , & 
on le porte dans le champ-levé de la piece à 
émailler , en commençant par un bout & finiifant 
par l’autre. On fupplée à la fpatule avec un cure- 
dent ; cela s’appelc charger . Il faut que cette 
première charge rempliffe tout le champlevé , & 
l’oit au niveau de l’or ; car il s’agit ici d’une plaque 
d’or . Nous parlerons plus bas de la maniéré dont 
il faut charger les plaques de cuivre ; il n’eft pas 
néceffa ire que l’émail foit broyé pour cette première 
charge , ni aufti fin , ni aufti foigneufement que 
pour une féconde . 

Ceux qui n’ont point de chevalet, ont un petit 
godet de faïence dans lequel ils tranfvafent l’émail 
du mortier : le fond en eft plat ; mais ils le tienenr 
un peu incliné , afin de déterminer l’eau à 
tomber d’un côté. 

Lorfque la piece eft chargée , on la place fur 


EMA 

l’extrémité des doigts, &on la frape légèrement 
par les côtés avec la fpatule, afin de donner lieu 
par ces petites fecôufîes aux molécules de l’émail 
broyé , de fe compofer entr’elles , de fe ferrer, 
& de s’aranger. 

Cela fait, pour retirer l'eau que l’émail chargé 
peut encore contenir , on place fur les bords un 
. linge fin , blanc & fec , <$c on l’y laiffe tant qu’il 
| afpire de l’eau . Il faut avoir l’attention de le 
| changer de côté . Lorfqu’il n'afpire plus rien des 
| bords, on y fait un pli large & plat, qu’on pofe 
j fur le milieu de l’émail à plufieurs repri fes ; après 
quoi on prend la fpatule, & on J’apuie. légère- 
ment fur toute la furface de l’émail , fans toute- 
fois le déranger : car , s’il arivoit qu’il fe dé- 
rangeât , il faudrait l’humeéler derechef , afin 
qu’il fc difposât convenablement , fans le tireT 
du champ-levé. 

Quand la piece eft feche , il faut l’expofer fur 
des cendres chaudes , afin qu’il n’y relie plus aucune 
humidité . Pour cet effet on a un morceau de tôle 
percé de plufieurs petits trous , fur lequel on la place . 
La piece eil fur la tôle, la tôle eft fur la cendre: 
elle relie en cet état jufqu’à ce qu’elle ne fume plus . 
On obfervera feulement de la tenir chaude jufqu’au 
moment de la pafter au feu ; car fi on la voit 
biffée refroidir, il faudrait la réchaufer peu à 
peu à l’entrce du fourneau, fans quoi l’on expofe- 
roit l’émail à pétiller. 

Une précaution à prendre par raport à la tôle 
percée de trous , c’elt de la faire rougir & de la 
batre avant que de s’en fervir , afin d’en féparer 
les écailles. Il faut qu’elle ait les bords relevés, 
en forte que 1a piece que l’on place deftus n’y 
touchant que par fes extrémités , le contre-émail 
ne s’y atache point . 

On a des pinces longues & plates , qu’on appelé 
relevc-moujlache , dont on fe fort pour enlever b 
plaque & 1a porter au feu . 

On pafTe b piece au feu dans un fourneau , 
dont on trouvera la figure & des coupes dans les 
planches de l'émailleur , avec celles d'un tain 
JVmail, du mortier , de la molete , du cf/evalet , 
de la fpatule , des tôles , du releve-mcufiache , des 
moufles , de la pierre à ufer , & des autres outils 
de l’atelier du peintre fur l'émail . Voyez les 
figures & leur explication , Pl. IV de rémailleur . 

Le fourneau d’émail leur qu’on voit dans Haudic- 
quer de Bbncourt, eft fans grille. U eft plus que 
probable que IVmail qui doit font origine à la 
chimie , lui doit aufti le fourneau qui y efl em- 
ployé. C’efl le fourneau d’eftai qu’on a pris, mais 
le fourneau d'eftai fans grille. 

Il faudra fe pourvoir de charbon de bois de 
heure , & à fon défaut , de charbon de bois de 
chêne . On commencera par charger le fond de 
fon fourneau de trois lits de branches . Ces branches 
auront un bon doigt de grôftcur ; on les coupera 
chacune de 1a longueur de l’intérieur du fourneau, 
jufqu’à fon ouverture ; on les rangera les unes à 
côté des autres , de maniéré qu elles fc touchent . 

On. 


EMA 

On placera celles du fécond lit dans les endroits 
oà celles du premier lit fe touchent , & celles 
du troifieme lit , oh le touchent celles du 
fécond ; en forte que chaque branche du troifieme 
lit foit portée fur deux branches du fécond , & 
chaque branche du fécond fur deux branches du 
premier . On choifira les branches fort droites, 
afin qu’elles ne lailfcnt point de vide : un de leurs 
bouts touchera le fond du fourneau , & l'autre 
correfpondra à l’ouverture . On a choifi cette dif- 
pofi'.ion , afin que s’il arivoit à une branche de 
fie confumer trop promptement , on pdt lui en 
fubllituer facilement une autre. 

Cela fait , on a une moufle de terre ; on la 
place fur ces lits de charbon , l'ouverture tournée 
du côté de la bouche du fourneau , de le plus à 
ras de cette bouche qu’il efl poflîble . 

La moufle placée , il s’agit de garnir fes cites 
8c fa partie poltdrieure de charbons de branches. 
Les branches des côtés font rangées comme celles 
des lits ; les poildrieures font miles tranfverfale- 
ment. Les unes 8c les autres s’élèvent jufqu’à la 
hauteur de la moufle. Au delà de cette hauteur , 
les branches font rangées longitudinalement 8c 
parallèlement à celles des lits. Il n’y a qu’un lit 
fur la moufle . 

Lorlque ce dernier lit ell fait , on prend du petit 
charbon de la mime efpcce , & l’on en répand 
delfus 1 la hauteur de quatre pouces . C’ctl alors 
qu’on couvre le fourneau de fon chapiteau , qu'on 
étend fur le fond de la moufle trois ou cinq 
branches qui itmplilfent fon intérieur en partie, 
& qu’on jete, par la bouche du fourneau , du 
charbon qu’on a eu le foin de faire alumer tandis 
qu’on chargeoit le fourneau. 

On a une pièce de terre qu’on appelé 1 «Vre ; 
on la place lur la mentoniere , elle s’élève à la 
hauteur du fond de la moufle . On a de çrôs 
charbons de la même cfpece que celui des lits : 
on en bouche toute l’ouverture de la moufle ) puis 
on lailfe le fourneau s’alumer de lui-même : on 
atend que tout en paroiflfe egalement rouge . Le 
fourneau s'alume par l'air qui fe porte aux 
fentes pratiquées tant au fourneau qu’à fon 
chapiteau . 

Pour s’alfurer fi le fourneau eft a (fez alumé,on 
retire l'âtre , afin de découvrir le charbon rangé 
en lits fous la moufle ; 8c lorfqu’on voit ces lits 
également rouges par-tout, on remet l’âtre & les 
charbons qui étoienc delfus , 8c l'on avive le feu 
en fouflant dans la moufle avec un fouflet. 

Si, en ôtant la porte du chapiteau , l’on s'a- 
percevoir que le charbon fe fût foutenu élevée , 
il faudroit le faire defeendre avec la pinecte , 
8c aviver le feu dans la moufle avec le 
fouflet , apres avoir remis la porte du cha- 
piteau . 

Quand la couleur de la moufle paraîtra d’un 
rouge blanc , il fera temps de porter la pièce au 
feu ; c’ell pourquoi l’on nctoîera le fond de la 
moufle du charbon qui y eft , 8c qu’c rejétera 
Arts & M/liers. Terne IL 
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| dans le fourneau par le trou du chapiteau . On 
prendra la piece avec le releve-moujiache , 8c on 
(a placera fur la moufle le plus avant qu’on poura. 
Si elle eût été froide , il eut fallu , comme nous 
en avons déjà averti plus haut , l’expofer d’abord 
fur le devant de la moufle, pour l’échaufcr , 8c 
l’avancer fucceflivemcnt jufqu’au fond . 

Pour introduire la piece dans la moufle , il a 
fallu écarter les charbons qui couvraient fon 
entrée . Quand la piece y efl introduite , on la 
referme avec deux charbons feulement, à travers 
defquels on regarde ce qui fe pafle . 

Si l’on s’aperçoit que la fulion foit plus forte 
vers le fond de ta moufle que fur le devant ou fur 
les côtés , on retourne la piece jufqu’à ce qu’on 
ait rendu la fufion égale par-tout . 11 e(t bon de 
favoir qu’il ne fl pas nccelîaire au premier feu , 
que la fufion foit poulTée jufqu’où elle peut aller, 
8c que la furface de l’émail foie bien unie. 

On s'aperçoit au premier feu , que la piece doit 
être retirée , lorlque la lurface , quoique monta- 
gneufe 8c ondulée , prélente cependant des parties 
liées 8c une furface unie , quoique non plane . 

Cela fait , on retire la piece ; on prend la tôle 
fur laquelle elle étoit pol'ée , 8c on la bat pour 
en détacher les écailles : cependant la piece 
refroidit . 

On rebroie de l’émail ; mais on le broie le plus fin 
qu’il efl polfible, fans le mettre en bouillie ■ L'émail 
avoir baifTé au premier feu : on en met donc à la 
fécondé charge un tant foit peu plus que la hauteur 
du filet: cet excès doit être de la quantité que le 
feu ôtera à cette nouvele charge . On charge la 
piece cette fécondé fois comme on l’a chargée la 
première : on prépare le fourneau comme on l’avoir 
préparé : on met au feu de la même maniéré ; 
mais on y laide la piece en fufion , jufqu’à ce 
qu’on lui trouve la furface unie , liiTe 8c plane . 
Une attention qu’il faut avoir à tous les feux , 
c’elt de balancer fa pièce , 1 inclinant de gauche 
à droite 8c de droite à gauche , 8c de la retour- 
ner . Ces mouvemens fervent à compofer entre 
elles les parties de l'émail , 8c à dillribuer égale- 
ment la chaleur. 

Si l'on trouvoit à la piece quelque creux au 
lortir de ce fécond feu , 8c que le point le plus 
bas de ce creux dc-fcendîc au délions du filet, il 
faudroit la recharger légèrement 8c la palier au 
feu , comme nous venons de le preferire . 

Voilà ce qu’il faut obferver aux pièces d’or . 
Quant à celles de cuivre , il faut les charger 
jufqu’à trois fois , 8c les palier autant de fois au 
feu : on s'épargne par ce moyen la peine de les 
ufer , l’émail en devient même d’un plus beau 
poli . 

Je ne dis rien des pièces d’argent , car on ne 
peut abfolument en émailler des plaques : cependant 
tous les auteurs en font mention mais je doute 
qu’aucun d’eux en ait jamais vu . L'argent fe 
bourfoufle , il fait bourfoufler l'émail ; il s’y 
forme des ailltts 8c des trous . Si l’on rculfit , 
Ppp 
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c'eft une fois fur vingt ; encore e.l ce très-imparfaite- 
ment , quoiqu’on ait pris la précaution de donner 
à la plaque d’argent plus d’une ligne d’épaiffeur, 
& qu’on ait tou de une feuille d or par-defTus . 
Une pareille plaque fondent à peine un premier 
feu fans accident : que feroit-ce donc !ï la peinture 
exigeoit qu’on lui en donnât deux , trois , quatre 
& même cinq ? d’ob il s’enfuit , ou qu’on n’a 
jamais fj peindre fur des plaques d’argent entail- 
lées , ou que c’elt un fecret abfolumenr perdu . 
Toutes nos peintures en émail font fur l’or ou fur 
le cuivre . 

Une chofe qu’il ne faut point ignorer , c’elt tjue 
toute piece émaillée en plein du côté que 1 on 
doit peindre, doit être contre-émaillée de l’autre 
côté, à moitié moins d’émail, fi elle efl convexe: 
fi elle ell plane, il faut que la quantité du contre- 
émail foit la même que celle de l’émail . On 
commence par le contre-émail , & l’on opéré 
comme nous l’avons preferit ci-deifus ; il faut 
feulement iaiffer au contre-émail un peu d’humidité, 
fans quoi il en pouruit tomber une partie lorlqu’on 
viendroit à fraper avec la fpatule les côtés de la 
plaque , pour faire ranger l’émail à fa furface , 
comme nous l’avons prelcrit. 

Lorfque les pièces ont été fuffifament chargées 
& pallees au leu , on ert obligé de les ufer , fi 
elles font plates: on fe fert pour cela de la pierre 
iafiler les tranchets des cordoniers: on l'humefle, 
on la promené fur l’émail avec du grès tamifé. 
Lorfque toutes les ondulations auront été atteintes 
Sc éfacées , on enlèvera les traits du fable avec 
l’eau & la pierre feule . Cela fait , on lavera bien 
la piece, en la faïétant & brodant en pleine eau. 
S’il s’y cil formé quelques petits oeillets , & qu’ils 
foient découverts , boucher: -les avec un grain d'émail , 
& repallez votre piece au feu pour la repolir. 
S’il en paroît qui ne foient point percés, faites-y 
un trou avec une onglete ou burin ; remplirez ce 
trou, de manière que l’émail forme au deffus un 
peu d'éminence , Sc remettez au feu ; l’éminence 
venant â s’afailfer par le feu, la furface de votre 
plaque fera plane Sc égale. 

Lorfque la piece ou plaque efi préparée, il s’agit 
de la peindre . 11 faut d’abord fe pourvoir de 
couleurs ; elles doivent être broyées au poinr 
quelles ne fe fenrenr point inégales fous la mo- 
lete ; ayez foin de les avoir en poudre , de la 
couleur qu’elles viendront après avoir été parfon- 
dues , telles que , quoiqu’elles aient été couchées 
fort épais , elles ne croûten: point , ne piquent 
point l’émail , ou ne s’enfoncent point , après 
plufieurs feux , au delïbus du niveau de la piece . 
Les plus dures à fe parfondre padent pour les 
meilleures ; mais fi on pouvoir les acorder toutes 
d’un fondant qui en rendît le parfond égal , il 
faut convenir que l’artifle en travailleroit avec 
beaucoup plus de facilité : c’ell-là un des points 
de perfcêtion que ceux qui s'occupent de la pré- 
paration des couleurs pour l’émail , devraient fe 
propofer. 11 faut avoir grand foin, fur-tour dans les 
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commcncemens , de tenir rrgifire de leurs qualités, 
afin de s’en fervir avec quelque sûreté ; il y aura 
beaucoup à gâgner à faire des notes de tous les 
mélanges qu’on en aura elîayés . Il faut tenir fts 
couleurs renfermées dans de petites boîtes de buis, 
qui foient étiquetées & numérotées. 

Pour s’alfurer des qualités de fes couleurs , on 
aura de petites plaques d’émail qu’on appelé invn- 
tûheti on y exécutera au pinceau des traits larges 
comme des lentilles; on numérotera ces traits, êc 
l’on mettra l'inventaire au feu . Si l’on a obferté 
de coucher d'abord la couleur inégale & légère, 
de repaficr enfuite fur cette première couche de ia 
couleur qui faffe des épailfeurs inégales ; ces inégali- 
tés détermineront au fortir du feu la foiblelfe, la 
force & les nuances. 

C’efi ainfi que le peintre en émail formera fa 
palete ; ainfi la palets d’un émailteur eif , pour 
ainfi dire , une fuite plus ou moins confidcrable 
d'effais numérotés fur des inventaires , auxquels il 
a recours félon le befoin. Il elt évident que plus 
il a de ces ciïais d'une même couleur & de cou- 
leurs diverfes , plus il complété fa palete ; & ces 
eüais font, ou de couleurs pures & primitives, ou 
de couleurs réfultantcs du mélange de plufieurs 
autres. Celles-ci fe forment pour r émail , comme 
pour tour autre genre de peinture , avec cetre 
différence , que dans les autres genres de peinture 
les teintes relient telles que l’artille les aura appli- 
quées ; au lieu que dans la peinture en émail , le 
leu les altérant plus ou moins d’une infinité de 
manières différentes , il faut que "l’émailleur en 
peignant ait la mémoire préfente de tous ces effets; 
fans cela, il lui arivera de faire une teinte pour 
une autre , & quelquefois de ne pouvoir plus 
recouvrer la teinte qu’il aura faite . Le peintre en 
émail a , pour ainfi dire , deux paletes , l’une fous 
les ieux , & l'autre dans l’efprit ; & il faut qu’il 
foit attentif à chaque coup de pinceau de les 
conformer cntr'elles ; ce qui lui feroit très-difficile 
ou peut-être importible , fi quand il a commencé 
un ouvrage , il interrompoit fon travail pendant 
quelque temps confidcrable: il ne fe fouvtendroit 
plus de la maniéré dont il auroit compofé fes 
teintes , & il feroit expofé à placer à chaque 
inilant, ou les unes fur ies autres, ou les unes à 
côté des autres , des couleurs qui ne font point 
faites pour aller cnfemble . Qu’on juge par-là 
combien il cft difficile de mettre d’acord un mor- 
ceau de peinture en émail , pour peu qa’il foit 
confidcrable. Le mérite de l'aeord dans un mor- 
ceau, peut être fenti prefquc par tout le monde; 
mais il n’y a que ceux qui font initiés dans 
l’art , qui puiffenr apprécier tout le mérite de 
l’artifte . 

Quand on a fes couleurs , il faut fe procurer de 
l’huile cffentiele de lavande , St tâcher de l’avoir 
non adulrérée; quand on l'a, on la fait engraifier. 
pour cet effet, on en met dans un gobelet dont le 
fond foit large, à la hauteur de deux doigts; on 
le cou vf F d’une gaze en double , Sc on l’expofe au 
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foleil , jufqu’à ce qu’en inclinant le gobelet on 
s’aperçoive qu’elle coule avec moins de facilité, 
& qu'elle n aît plus que la fluidité natureie de 
l’huile d’olive : le temps qu’il lui faut pour s’en- 
grailler ert plus ou moins long , félon la faifon . 

On aura un grôs pinceau à l’ordinaire qui ne 
ferve qu’à prendre de cette huile . Pour peindre , 
on en fera faire avec du poil de queues d'hermine: 
ce font les meilleurs, en ce ou'iîs fe vident facile- 
ment de ia couleur 5c de l'huile dont ils font 
chargés quand on a peint. 

Il faut avoir ur. morceau de cryttal de roche ou 
d’agate ; que ce cryttal foit un j>eu arondi par les 
bords ; c’ell là-deffus qu’on broira 5c délayera fes 
couleurs : on les broira 5c délayera jufqu’à ce 
qu’elles faffent fous la molcte la même fenfation 1 
douce que l'huile même. 

On defline à une palcte , un verre ou cryttal 
qu’on tient pôle' fur un papier blanc : on portera 
les couleurs broyées fur ce morceau de verre ou 
de crylîal ; 5c le papier blanc fervira à les faire 
paroître a l’cril telles qu’elles font. 

Si l’on vouloit faire fervir des couleurs broyées 
du jour au lendemain , on auroit une boite de la 
forme de la palete*, on colleroit un papier fur le ( 
haut de la boite ; ce papier foutiendroit la palete 
qu’on couvrirait du couvercle même de la boîte*, 
car la palcte ne portant que fur les bords de la 
boîte , elle n’empccheroit point que le couvercle 
nefe put mettre. Mais il arivera que le lendemain 
Jes couleurs demanderont à être humeftées avec de 
l’huile nouvele , celle de la veille s’étant engraiiïée 
par l’évaporation. 

On commencera par tracer fon dette in : pour 
cela , on fe fervira du rouge de mars ; on donne 
alors la préférence à cette couleur , parce qu’elle 
ett légère , & qu’elle n’empêche point les couleurs 
qu’on applique deiïus , de produire l’effet qu’on 
en atend . On deflincra fon morceau en entier 
avec le rouge de mars ; il faut que ce premier 
trait foit de ia plus grande corre&ion poflible , 
parce qu’il n’y a plus à y revenir . Le feu peut 
détruire ce que Partille aura bien ou mal fait \ 
mais s’il ne détruit pas , il fixe 5c les défauts 5c 
les beautés. 11 en efl de cette peinture à peu près 
ainfi que de la frefque ; il n y en a point qui 
demande plus de fermeté daos le delfinateur , 5c 
il n’y a point de peintres qui foient moins sûrs de 
leur dettein que les peintres en émail : il ne ferait 
point difficile d’en trouver la raifon dans la nature 
même de ta peinture en émail ; fes inconvéniens 
doivent rebuter les grands talens . 

L’artiile a à côté de lui une poêle oit l’on entre- 
tient un feu doux 5c modéré fous la cendre ; à 
mefure qu’il travaille, il met fon ouvrage fur une 
plaque de tôle percée de trous , 5c le tait fccher 
fur cette pocle : fi on l’interrompt , il le garantit 
de l’impreffion de l’air , en le tenant fous un 
couvercle de carton . 

Lorf^ue tout fon dettein ett achevé au rouge de 
mars , il met fa plaque fur un morceau de tôle , 
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5c la tôle fur un feu doux ; enfuite il colorie ion 
dettein comme il le juge convenable . Pour cet 
effet, il commence par paffer , fur l’endroit dont 
il s’occupe, une teinte égale 5c légère \ puis il fait 
fécher ; il pratique enfuite fur cette teinte les 
ombres avec la même couleur couchée plus forte 
ou plus foible, 5c fait fécher j il acorde ainfi tout 
fon morceau , obfervant feulement que cette pre- 
mière ébauche foit par-tout extrêmement foible de 
couleur ; alors fon morceau ett en état de recevoir 
un premier feu. 

Pour lui donner ce premier feu , il faudra 
d’abord l’expofer fur la tôle percée à un feu doux , 
dont on augmentera la chaleur à mefure que 
l’huile s’évaporera. L’huile à force de s’évaporer, 
5c la pièce à force de s’échaufer , il arivera à 
celle-ci de fe noircir fur toute fa furface : on la 
tiendra fur le feu iufqu’i ce qu’elle cette de fumer . 
Alors on poura l’abandoner furies charbons ardens 
de la poêle , 5c l’y laifler jufqu’à ce que le noir 
foit dittipé , 5c que les couleurs foient revenues 
dans leur premier état : c’ett le moment de la 
paffer au feu. 

Pour la paffer au feu, on obfervera de l’entrete- 
nir chaude ; on chargera le fourneau , comme nous 
l’avons preferit plus haut j c’ett le temps même qu’il 
mettra a s’alumer , qu’on emploîra à faire fécher 
la piece fur la pocle. Lorfqu’on aura lieu de préfu- 
mer à la couleur rouge blanche de la moufle qu’il 
fera fuffifament alumé , on placera la piece 5c fa 
tôle percée fur la moufle , le plus avancé vers le 
fond qu’on poura. On obfervera entre les charbons 

? jui couvriront fon entrée, ce qui s’ypaffera. Il ne 
aut pas manquer I’inflant où la peinture fe par- 
fond y on le connoîtra à un poli qu’on verra 
prendre à 1a piece fur toute fa furface \ c’cft alors 
qu’il faudra la retirer. 

Cette manœuvre efl très-critique ; elle tient l’ar- 
titte dans la plus grande inquiétude ; il n’ignore 
pas en quel état il a mi: fa piece au feu , ni le 
temps qu’il a employé à la peindre : mais il ne 
fait point du tout commc.it il l’en retirera , 5c s’il 
ne perdra pas en un moment le travail alfidu de 
plufieurs femaines . C’ett au feu , c’ett fous la 
moufle que fe manifettent toutes les mauvaifes 
qualités du charbon , du métal , des couleurs 5c 
de l’émail , les piquures, les fouflures , les fentes 
mêmes . Un coup de feu cface quelquefois la 
moitié de la peinrure ; 5c de tout un tableau bien 
travaillé, bien acorde , bien fini , il ne refle fur 
le fond que des pieds, des mains, des têtes , des 
membres épars 5c ifolés ; le refte du travail s’ett 
évanoui: aufli ai-je oui dire à des artifles, que le 
temps de paffer au feu , quelque court qu’il fût , 
étoit prefqu’un temps de fievre , qui les fatiguoic 
davantage 5c nuifoir plus à leur lanté , que des 
jours entiers d’une occupation continue. 

Outre les qualités mauvaifes du charbon , des 
couleurs, de l’émail , du métal , auxquelles j’ai 
Couvent oui attribuer les accidens du feu , on en 
accufe quelquefois encore la mauvaife tempcra- 
Ppp ij 
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turc de l’air , & même l’haieine des perfonos qui i 
ont approché de la plaque pendant qu’on la pet - I 
gnoit . 

Les artiftes vigilant éloigneront d’eux ceux qui 
auront mangé de l’ail , & ceux qu’ils l'oupçone- 
ront être dans les remedes merc iriels . 

11 faut obferver dans l’opération de paffer au 
feu , deux chofes importantes ; la première , de 
tourner & de retourner fa pièce , afin quelle foit 
par-tout également échaufée ; la fécondé , de ne 
pas atcndre à ce premier feu que la peinture ait 
pris un poli vif , parce qu’on éteint d’autant plus 
facilement les couleurs, que la couche en eli plus 
légère , & que les couleurs une fois dégradées , 
le mal eft fans remede ; car , comme elles font 
tranfparentes , celles qu'on coucheroit delfus dans 
la fuite , tiendroient toujours de la foibleffe & 
des autres défauts de celles qui feraient deffous. 

Après ce premier feu, il faut difpofer la piece 
à en recevoir un fécond . Pour cet effet , il faut 
la repeindre toute entière , colorier chaque partie 
comme il eft naturel qu’elle le foit, & la mettre 
d’acord auffi rigoureufement que fi le fécond feu 
devoit être le dernier quelle eût à recevoir : il 
eft à propos que la couche des couleurs foit pour 
le fécond feu , un peu plus forte & plus caraété- 
rifée qu’elle ne l’éroit pour le premier . C’eft 
avant le tccond feu qu’il faut rompre fes couleurs 
dans les ombres , pour les acorder avec les parties 
environantes : mais cela fait , la piece eft difpofée 
à recevoir un fécond feu . On la fera fécher fur 
la poêle , comme nous l'avons preferit pour le 
premier , & l’on fe conduira exaflement de la 
même maniéré , excepté qu’on ne la retirera .que 
quand elle paraîtra avoir pris fur toute fa furface 
un poli un peu plus vif que celui qu’on lut vou- 
loit au premier feu . 

Après ce fécond feu, on la mettra en état d’en 
recevoir un troifieme , en la repeignant comme on 
l’avoit repeinte avant que de lui donner le fécond ; 
une attention qu’il ne faudra pas négliger , c’eft 
de fortifier encore les couches des couleurs , & 
aiofi de fuite de feu en feu . 

On poura porter une piece jufqu’i cinq feux ; 
mais un plus grand nombre ferait foufrir les cou- 
leurs , encore faut-il en avoir d’excellentes pour 
qu’elles puiffent fupporter cinq fois le fourneau. 

Le dernier feu eft le moins long ; on réferve 
pour ce feu les couleurs tendres : c’eft par cette 
raifort qu’il importe à l’artifte de les bien con- 
noître . L’artifte qui connoîtra bien fa palete , 
ménagera pins ou moins de feux à fes couleurs , 
félon leurs qualités. S’il a, par exemple, un bleu 
tenace, il poura l’employer dès le premier feu ; 
fi au contraire fon rouge eft rendre , jl en différe- 
ra l’application jufqu’aux derniers feux , & ainfi 
des autres couleurs . Quel genre de peinture î 
combien de difficultés à vaincre ! combien d'acci- 
dens à effuyer! voilà ce qui faifoit dire à un des 
premiers peintres en émail , à qui l’on montrait 
un endroit foible à retoucher, et fer» pour u» tutre 
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tmrceau . On voit par cette réponfe combien fes 
couleurs lui étoient connues : l’endroit qu’on repre- 
noit dans fon ouvrage étoit foible à la vérité ; 
mais il y avoit plus à perdre qu’i gagner à le 
corriger . 

S'il arive à une couleur de difparoître entière- 
ment , on en fera quite pour repeindre , pourvu 
que cet accident narive pas dans les derniers 
feux . 

Si une couleur dure a été couchée avec trop 
d’huile & en trop grande quamifé, elle poura for- 
mer une croûte fous laquelle il y aura infâillible- 
ment des trous : dans ce cas , il faut prendre le 
diamant & grater la croûte , repaffer au feu afin 
d’unir & de repolir l’endroit , repeindre toute ta 
piece , & fur-tout fe modérer dans l'ufage de la 
couleur fuipeêle . 

Lorfqu’un vert fe trouvera trop brun , on poura 
le rehauffer avec un jaune pâle & tendre ; les 
autres couleurs ne fe rehaufferopt qu’avec le blanc, 
&c. • 

Voilà les principales manœuvres de la peinture 
en émail ; c’eft à peu -près tout ce qu’on peut en 
écrire ; le relie eft une afaire d'expérience & de 
génie. }e ne fuis plus tronc que les artiftes d’un 
certain ordre fe déterminent fi rarement à écrire. 
Comme ils s'aperçoivent que dans quelques détails 
qu’ils puftent entrer, ils n’en diraient jamais a fiez, 
pour ceux que la nature n’a point préparés ; ils 
négligent de preferire des réglés générales , com- 
munes , grôffieres Sc matétieles , qui pouroient à 
la vérité fervir à la confervatiou de l’art , mais 
dont l'obfervation la plus fcrupuleufe ferait à peine 
un arrifte médiocre . 

Voici des obfervations qui pouront fervir à ceux 

? ui auront le courage de s’occuper de la peinture 
ur l’émail , ou plutôt fur la porcelaine . Ce font 
des notions élémentaires qui auraient leur utilité, 
fi nous avions pu les multiplier, & en former un 
tout ; mais il faut cfpérer que quelque homme 
ennemi du myftere , & bien inftruit de tous ceux 
de la peinture fur l’émail & fur la porcelaine , 
achèvera , reêiifiera même , dans un traité com- 
plet, ce que nous ne faifons qu’ébaucher ici. Ceux 
qui connoiffent l’état où font les chofes aujour- 
d'hui , apprécieront les peines que nous nous fem- 
mes données, en profiteront, nous fauront gré du 
peu que nous révélons de l’art , & trouveront 
notre ignorance , & même nos erreurs três-pardo- 
nables . 

j. Toutes les quinteffences peuvent fervir avec 
fuccès dans l’emploi des couleurs en émail . Ou 
fait de grands éloges de celle d’ambre ; mais elle 
eft fort chere. 

1 . Toutes les couleurs font tirées des me’taux , 
ou des bols dont la teinture tient au feu . Ce font 
des argile, colorées par les métaux-couleurs. 

j. On tire du fafre un très-beau . bleu . Le 
cobalt donne la même couleur , mais plus belle ; 
aulfi celui-ci eft-il plus rare & plus cher , car le 
fafre n’eft autre chofe que du cobalt adultéré. 
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4. Tous les verts vienent du cuivre , foit par 
la dillolution, foit par 1a calcination. 

5. On tire les mars du fer . Ces couleurs font 
volatiles ; à un certain degré de feu , elles s’éva- 
porent ou fe noircilTent. 

6. Les mars font de differentes couleurs , félon 
les différent fondans . Ils varient aufli félon la 
moindre variété qu’il y ait dans la réduétion du 
métal en fafran. 

7. La plus belle couleur que l'on puiffe fe pro- 
poiér d’obtenir du fer, c'efi le rouge . Les autres 
couleurs qu'on en tire , ne font que des combinai- 
fons de differens diflolvans de ce métal . 

Ü.^L'ur donnera les pourpres , les carmins , 8c 
les violets ■ La teinture en eit lî forte, qu'un grain 
d'or peut colorer jufqu’à 400 fois fa pefanteur de 
fondant. 

9. Les bruns qni vienent de l'or ne font que 
des pourpres manqués ; ils n'en font pas moins 
eflèntieis à l'artille. 

jo. En général , les couleurs qui vienent de 
l’or font permanentes . Elles foufrent un degré de 
feu conlidérable. Cet agent les altérera pourtant , 
fi l’on porte fon aètion à un degré exceffif. 11 n’y 
a guère d'exception à cette réglé , que le violet 
qui s'embélit à la violence du feu . 

11. On peut tirer un violet de la manganéfe ; 
mais il eft plus commun que celui qui vient de 
l’or. 

12. Le jaûne n’efi pour L’ordinaire qu’un émail 
opaque qu’on acheté en pain , 8c que l’on broie 
très-fin. On tire encore cette couleur , belle, mais 
foncée , du jaûne de Naples . 

IJ. Les pains de verre opaque donnent aufTi des 
verts : ils peuvent être trop durs ; mais on les 
atendrira par le fondant . Alors leur couleur en 
deviendra moins foncée ■ 

14. L’étain donnera du blanc . 

1 5. On tirera un noir du fer . 

16. Le plomb ou le minium donnera un fondant; 
mais ce fondant n’eft pas fans défaut . Cependant 
on s’opiniâtre à s’en fervir, parce qu’il eit le plus 
facile à préparer . 

17. La glace de Venife , les liras , la rocaille 
de Hollande, les pierres â fufil bien mûres, c’efl- 
à-dire , bien noires, le verre de Nevcrs, les cryf- 
taux de Bohème, le sàblon d'Étampcs, en un mot 
toutes les matières vitrifiables non colorées , four- 
niront des fondant , entre lefquels un des meilleurs 
fera la pierre à fufil calcinée . 

18. Entre ces fondans, c’efi à l'artille i donner 
à chaque couleur celle qui lui convient . Tel fon- 
dant elt excellent pour le rouge, qui ne vaut rien 
pour une autre couleur . Et fans aller chercher 
loin un exemple, le violet & le carmin n’ont pas 
le mime fondant. 

19. En général , toutes les matières calcinables 
Se coloriées après i’aflion du feu , donneront des 
couleurs pour l’émail. 

20. Ces couleurs primitives produifent par leur 
mélange une variété infinie de teintes , dont l’ar- 


E M A 485 

tille doit avoir la connoiffance , ainfi que de l'af- 
finité & de l’antipathie qu’il peut y avoir entr elles 
toutes . 

21. Le vert , le jaûne & le bleu ne s’acordent 
point avec les mars, quels qu’ils foient . Si vous 
mettez des mars fur le vert , ou le jaûne , ou le 
bleu , avant que de pafier au feu ; quand votre 
piece , foit émail , fuit porcelaine , lortira de la 
moufle, les mars auront difparu , comme fi l’on 
n’en avoit point employé. Il n’en fera pas de même 
fi le vert, le jaûne 3 c le bleu ont été cuits, avant 
que d’avoir employé les mars . 

22. Que tout artilte qui voudra s’effayer à pein- 
dre en émail , ait pluheurs inventaires, c’efi -à- 
dire , une plaque qui puifie contenir autant de 
petits carrés que de couleurs primitives ; qu'il y 
éprouve fes couleurs dé^raiées de teintes , félon 
le plus 8c le moins d épaifieur . Si l’on glace 
d'une même couleur tous ces carrés de différentes 
couleurs, on parviendra néceflairement à des décou- 
vertes . Le leul inconvénient , c'efi d’éviter le 
mélangé de deux couleurs qui buuillonent , quand 
elles fe trouvent l’une fur l’autre avant lacuifion. 

2 j. Au relte , les meilleures couleurs mal em- 
ployées, pouront bouil louer. Les inégalités feules 
d’c'paifleur , peuvent jeter dans cet inconvénient ; 
le lilfe s’en altérera. J’entends par le liffe , l’éga- 
lité d’éclat Se de fuperficie. 

24. On peut peindre , foit i l’huile, foit à l’eau. 
Chacune de ces maniérés a fes avantages . Les avan- 
tages de l'eau font d’avoir une palete chargée de 
toutes les couleurs pour un très-long temps ; de 
les avoir toutes à la fois fous les ieux, 8c de pou- 
voir terminer un morceau en moins de feu , 8c 
par conféquent avec moins de danger . D’ailleurs 
on expddie plus promptement avec l'eau . Quant 
aux avantages de l’huile , le pointillé efi plus fa- 
cile: il en efi de même pour les petits détails ; 
8c cela â caufe de la finefie des pinceaux qu’on 
emploie , 8c la lente évaporation de l’huile que 
l’on aura eu la précaution d’engraificr au fofeil 
ou au bain-marie . 

25. Pour peindre à l’eau, prenez de la couleur 
en poudre ; broyei-la avec de l’eau filtrée ; aioutez- 
y la quantité de gomme néceflaire; Iaiflez-Ia fécher 
fur votre palete , en la garantifiant de la pouf- 
fiere jufqu à ce qu’elle foit parfaitement feche ; 
alors prenez un pinceau avec de l’eau pure; enle- 
vez par le frotement avec le pinceau chargé 
d’eau toute la fuperficie de votre couleur , pour 
en féparer la gomme qui fe porte toujours â la 
furface • Quand vous aurez fait cette opération a 
toutes vos couleurs, peignez, mais avec le moins 
d’eau qu’il vous fera polfible;car fi votre couleur 
efi trop fluide , elle fera fuiete à couler inégale- 
ment . Votre furface fera jafpée ; c'efi une fuite 
du mouvement que la couleur aura confervé après 
que l'artille aura donné fa touche, 8c de la pente 
du fluide qui aura entraîné la couleur . La richeiïe 
de la teinte en foufrira aufli : elle deviendra li- 
vide, plombée, louche; ce que les peintres appeient 


Digitized by Google 



4»^ EMA 

noyée . Employez donc vos couleurs le plus feches 
qu'il vous fera poilible , & !e plus egalement ; 
vous éviterez en meme temps les épaiffeurs . 
Lorfque vous voudrez mettre une teinte fur une 
autre , opérez de maniéré que vous ne palliez le 
pinceau qu’une feule fois fur le même endroit . 
Atendez que la couleur foit feche pour en re- 
mettre une autre par-deffus , fans quoi vous vous 
espoferez à délayer celle de deffous ; inconvénient 
dans lequel on tombe néceffairemenr, lorfqu’appü- 
quant la couleur fuperieure à plusieurs repriles, 
le pinceau va & revient plufteurs fois fur la cou- 
leur inférieure . Si vos contours ont befoin d’être 
châtiés ; prenez , pour les diminuer d’épailfeur, 
une pointe d’ivoire ou de buis , & les rendez 
correfh en retranchant le fuperfiu avec cette 
pointe; évitez fur-tout le trop de gomme dans vos 
couleurs . Quand elles font trop gommées , elles 
fe déchirent par veines , & laiifenr au forrir du 
feu , en fe ramaffant fur elles-mcmes , de petites 
traces qui forment comme un réfeau três-fin , & 
le fond paraît à travers ces traces , qui font 
comme les fils du réfeau . N’épargnez pas les 
expériences , afin de cuotlater la juite valeur de 
vos teintes . N’employez que celles dont vous 
ferez parfaitement sûr , tant pour la quantité de 
gomme que pour l’aftion du feu ; vous remédieriez 
au trop de gomme , en rebroyant les couleurs 4 
l’eau , & y rajoutant une quantité fuffifante de 
couleurs en poudre. 

z 6. Le blanc efl ami de toutes les couleurs ; 
mêlé avec le carmin , il donne une teinte rofe , 
plus ou moins foncée , félon le plus ou le moins 
de carmin. 

27. Le blanc & le pourpre donnent le lilas ; 
ajoutez-y du bleu, & vous aurez un violet clair. 
Sa propriété fera d'éclaircir les couleurs , en leur 
donnant de l’opacité. 

28. Le bleu & le jeûne produiront ie vert . 
Plus de jaûne que de bieu , donnera un vert plus 
foncé & plus bleu. 

29. L’addition du violet rendra le noir plus 
beau & plus fondant , & l’empêchera de fe dé- 
chirer ; ce qui lui arive toujours , quand il eft 
employé feul. 

30. Le bleu & le pourpre formeront un violet . 

31. Le bleu ne perdra jamais fa beauté, à 
quelque feu que ce foit. 

32. Les verts , jaûnes , pourpres & carmins ne 
s’évaporent point; mais leurs teintes s’afoibtilfent , 
& leur fraîcheur lé fane . 

33. Les mars font fous volatils ; le fer fe revi- 
vifiant par la moindre fumée , l’étincele la plus 
légère, ils devienent noirs St non briiians. 

Voilà i’alphabtt le plus complet qu’on connoifie 
de celui qui fe propofe de peindre , foit fur l’é- 
mail , foit fur la porcelaine. 

On peut fe fervir de l’émail dans ia frefque , 
pourvu qu’on couche cette couleur dès les premiers 
momens , tandis que la chaux eft bien humide ; 
autrement l'émail ne s'incorpore point avec l’en- 
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duir . Si l’on retouche avec cette même couleur » 
il faut le faire au plus une heure après avoir ébau- 
ché , afin quelle ait de l’éclat . 

L'art d'employer les émaux tranfpartns & clairs . 

Ce travail ne fe peut faire que fur l’or ; ou , lî 
l'on veut appliquer des émaux clairs Sctranfparens 
fur le cuivre , il faut ( félon quelques auteurs ) 
mettre au fond du champ-levé une couche de serre 
ou d’email noir , & couvrir cette couche d’une 
feuille d’or qui reçoive enfuite les aurres émaux . 
Quant au travail fur l’or , on commencera par 
tracer fon deffein fur la plaque,parle cham;-Jever, 
Sc par exécuter, comme en bas-relief, au fond du 
champ-levé , toutes fes figures , de maniéré que 
leur point le plus élevé foit cependant inférieur 
au filet de la plaque . La raifon en eit évidente ; 
car ce font les différentes diilances du fond à la 
furface qui font les ombres St les clairs : mais 
comme une peinture en général n’cll qu’un affem- 
biage d’ombres & de clairs convenablement diftri- 
bués , on parvient à grouper des figures dans le 
genre même de peinture dont il s'agit. 

On prétend qu’il faut que l’or employé foit 
très-pur, parce que les émaux clairs , mis fur un 
or bas, plombent; c'ell-à-dirc, qu’il s’y forme un 
louche qui en obfcurcit la couleur & la bordure. 

Lorfque la plaque a été ébauchée à l’échope , 
on la finit avec des outils dont le tranchant elt 
mouffe , parce qu’il faut que tout l’ouvrage foit 
coupé d’un poli bruni , fans quoi on apercevrait 
au travers des émaux les traits grôffiers du deffein • 

Cela fait, il faut broyer des émaux. Les broyer 
pour cette cfpece de peinture , e’cft feulement les 
mettre eo grain , en farte qu’on les fente grave- 
leux fous le doigt . Plus on poura les employer 
grôs , plus les couleurs feront belles . 

On charge comme pour l’émail ordinaire , ob- 
fervam de ditlribuer fur chaque partie du deffein 
ia couleur qu’on croit lui convenir , fi le fuiet ell 
à pluficurs couleurs; & de charger également par- 
tout, fi c’eft un camaïeu. 

On voit combien il feroit à fouhaiter , pour la 
perfeftion de cette peinture , qu’on eût quelque 
matière tranfparente & molle , qui pût recevoir 
toutes fortes de couleurs , & dont on pût remplir 
& vider facilement le champ-levé de la piece. 
L’artiffe,à l’aide de cette matière, verrait d'avance 
l’effet de fes émaux ; donnerait à fort champ-levé , 
ou plutôt aux parties de fon bas-relief , les pro- 
fondeurs convenables ; dillribueroit d’une maniéré 
plus sûre & mieux entendue fes ombres & fes 
clairs, & formerait un tableau beaucoup plus par- 
1 fait. Je ne fais fi le vernis à l’eau de cire de M. 
Bachelier , n’auroit pas toutes les conditions re- 
quifes pour cet ufage. 

L’idée de perfeâtoner ainfi Part d’employer les 
émaux tranfparens , eff de M. de Montami , qui , 
au milieu d’une infinité de diffraftions , fait trou- 
ver des milans à donner à l’étude des fciences St 
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des ans , qu'il aime & qu’il cultive en homme 
que la nature avait évidemment delliné à les 
perfeétioner . 

Lorfque la piece ell chargée, on la JailTe fécher 

l’air libre. Pour la partir au feu, on alume le 
fourneau à l’ordinaire ; quand il elt allez chaud , 
on préfente la piece à l’entrée de la moufle : fi 
elle fume , on la laifle ficher ; fi elle ne fume 
pas, on la laifle un peu s'échaufer : on la poulfe 
enfuite rout-à-fait fous la moufle ; on l’y tient 
jufqu'i ce que les émaux fe foient fondus comme 
À l’ordinaire. 

Après ce premier feu, on la charge une fécondé 
fois, mais feulement aux endroits oit l'émail sert 
trop afailfé , Sc qui fc trouvent trop bas . La pre- 
mière fois la piece avoit été également chargée 
par-tout, Sc les émaux s’clevoient un peu au dertus 
du niveau de la plaque. 

Après que la piece a été rechargée d’émail , on 
la parte au feu comme la première fois. 

Cela fait , il s’agit d’ufer les émaux avec le 
grès . Cette manoeuvre ne s’exécute pas autrement 
que nous l’avons preferit dans l'Art île peindre fur 
l'émail blanc . Lorfque la piece crt ufée , on la 
reparte au feu qui l’unit & la polit, & l’ouvrage 
ert achevé. Au lieu d’ufer & de polir ces émaux, 
comme nous l'avons dir de l 'émail blanc , on peut 
y employer le lapidaire. 

Les émailleurs en émaux clairs & tranfparens , 
ont deux verts ; le vert de pré , Sc le vert d’aigue- 
marine ; deux jaunes, un pile St un foncé ; deux 
bleux, un foncé & un noir ; un violet ; un cou- 
leur de rofe , & un rouge. Les émaux tranfparens, 
purpurins Sc violets , vienent très-beaux fur l’ar- 
gent ; mais ils s’y atachent mal. 

La manoeuvre du feu ell la même pour toutes 
ces couleurs , excepté pour le rouge ; encore y a- 
t-il un rouge , que les artirtes appelent le pont-aux- 
Anes , parce qu’il devient rouge fans art , & qu’il 
fe trouve quelquefois aufli beau que celui qu’on 
tTaite avec beaucoup de peine & de foin. 

Quant à l’autre rouge , voici comment il s’em- 
ploie . 11 faut le broyer à l’ordinaire , & l’appliquer 
fur un or à vingt-trois carats , fi l’on veut qu'il 
foit beau ; car le moindre alliage le gâte . Si l’or 
elt abfolument pur, le rouge viendra le plus beau 
qu’il ell pofiibte. 

Quand il ell broyé , on le charge à l’ordinaire 
en deux feux qu’il faut lui donner les plus violens. 
Il fort de ces feux d’une belle couleur de paille. 

Si l’on veut que la piece foit ufée , c’ell alors 
qu’il faut l’ulér . Enfuite on fait revenir l’émail 
de couleur rouge , en le préfentant à l’entrée de 
la moufle, & tournant & retournant la piece, juf- 
qu’a ce que le rouge ait pris une teinture égale . 

11 faut que la pièce foit refroidie, quand on la 
préfente à l’entrée de la moufle. 

Pour connoître fes couleurs, il faut que l’artirte 
ait de petits morceaux d’oroîi il a pratiqué autant 
de logemens champ-levés, qu’il a de couleurs. Il 
en enduira le fond avec un infiniment poütil les 
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chargera enfuite , & les paffera au feu ; voilà ce 
qui lui tiendra lieu de palcte , & ce qui le di- 
rigera dans l’application de fes émaux . 

Parmi les émaux clairs & tranfparens , il y en 
a beaucoup de défeâucux . Leur défaut elt de 
laiffcr trop peu de temps à l’art irte pour charger 
fa pièce . Pour peu qu'il foit lent à cette opé- 
ration , les couleurs devienent louches & bour- 
beufes; ce dont on ne s’aperçoit malheureufement 
qu’au fortir du feu . 

Ii elt donc important de charger vite , & plus 
encore de n’avoir point de ces émaux dont les 
couleurs font inconllantes . 

On ptéfume que c’eft l’eau qui les altéré ; cepen- 
dant il y en a de fi bonnes , qu’on les garderoit 
huit jours entiers dans l’eau , fans qu’elles perdif- 
fent rien de leur éclat. 

L'art d'employer V émail d la lampe . 

C’ert de tous les arts que je connoirtc un des plus 
agréables & des plus amufans : il n'y a aucun objet 
u’on ne puiffe exécuter en émail par le moyen 
u feu de la lampe, & cela en très-peu de temps, 
& plus ou moins parfaitement , félon qu'on a une 
moindre ou une plus grande habitude de manier 
les émaux , & une connoirtance plus ou moins 
étendue de l’art de modeler . Pour exceller dans 
ce genre , il feroit donc à propos de commencer 
par apprendre fe dertein pendant quelque temps , 
Sc de s’occuper enfuite avec quelque artlduité à 
modeler toutes fortes d’objets oc de figures. 

Pour travailler à la lampe , il faut commencer 
par fc procurer des tubes de verre de toutes fortes 
de grôffeurs Sc de toutes fortes de couleurs ; des 
tubes d'émail de toutes fortes de grôrteurs Sc de 
toutes fortes de couleurs; & des baguetes d’émail 
de verre folides de toutes fortes de grôrteurs Sc de 
toutes fortes de couleurs . 

Il faut avoir une table large & haute à dif- 
crétion , autour de laquelle on puirte placer com- 
mojémenr plufieurs lampes & plufieurs ouvriers , 
Sc fous laquelle on ait adapté un grand foufiet à 
double vent, que l’un des ouvriers met en mouve- 
ment avec le pied , pour aviver & exciter la 
flamme des lampes, qui , étendue en longueur par 
ce moyen , Sc refferrée dans un elpace infiniment 
étroit , relativement à celui qu elle occupoit aupa- 
ravant, en devient -d’une ardeur & d’une vivacité 
incroyable. Voy, Pl. I & II de l'émailleur , cette 
table , ce fouflet , la lampe , &c. 

Il faut que des rainures pratiquées dans l’épaifleur 
du dertous de la table & recouvertes de parchemin , 
fervent à conduire le vent à des tuyaux placés 
devant chaque lampe . Ces tuyaux font de verre ; 
ils font recourbés par le bout qui dirige le vent 
dans le corps de la flamme de la lampe. Le 
rrou dont ils font percés à ce bout ell artez petit . 
Il s'agrandir à l’uler ; mais on le rétrécit au feu 
de la lampe môme, en le tournant quelque temps 
à ce feu . 11 faut avoir plufieurs de ces tuyaux 
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qui font la fonflion de chalumeaux , afin d'en 
rechanger quand il en ell befoin : on les appelé 
porte-vents . 

Afin que l’ouvrier ne foit point incommodé de 
l’ardeur de la lampe , il y a entre 1a lampe 8c 
lui un morceau de bois carre , ou une platine 
de fer-blanc , qu’on appelé un /ventait. L’c ven- 
tait ell fixé dans l’établi par une queue de 
bois , 8c l’ombre en ell jetée fur le vifage de 
l’ouvrier. 

. La lampe ell de cuivre ou de fer-blanc . Elle 
ell composée de deux pièces; l’une, qu’on nomme 
la boite ; & l’antre, qui retient le nom de lampe: 
cette derniere ell contournée en ovale ; fa furface 
ell plate , fa hauteur ell d’environ deux pouces , 
8c la largeur d’environ lîx pouces. C’eil dans fa 
capacité’ qu'on vcrfe l’huile & qu’on met la mèche. 
La mèche ell un gros faifceau de coton ; c’ell de 
l’huile de navete q'u’on brûle . La boite dans la- 
quelle la lampe ell contenue , ne fert qu’à rece- 
voir l’huile que l'ébullition causée par la chaleur 
du feu pouroit faire répandre. Une piece carrée 
d’un pouce de hauteur , foutient 8c la botte & la 
lampe . 

Il ell très-à-propos qu’il y ait au delfus des 
lampes un grand entonoir renversé , qui reçoive 
la fumée 8c qui la porte hors de Fàtelier . 

On conçoit aisément qu’il faut que l’àtelier 
de l’émailleur à la lampe foit obfcur , 8c ne re- 
çoive point de jour naturel , fans quoi la lu- 
mière naturele édipferoit en partie la lumière de 
la lampe, 8c l’ouvrier n’apercevant plus celle-ci 
alTev dillinflement , ne travaillerait pas avec aflTez 
de sûreté. 

L’àtelier étant ainli difposé 8c garni depiufieurs 
autres inllrumens dont nous ferons mention ci- 
après , il s’agit de travailler . Nous n’entrerons 
point dans le détail de tous les ouvrages qu’on 
peut former à la lampe: nous avons averti plus 
haut, qu’il n’y avoir aucun objet qu’on ne pût 
imiter. Il fuffira d’expofer la manœuvre générale 
des plus importans. 

Les lampes garnies & alumées , 8c le fouflet mis 
en aélion , fi 1 cmailleur fo propofe de faire une 
figure d’homme ou d’animal , qui foit folide 8t de 
quelque grandeur, il commence par former un petit 
bâti de fil d’archal ; il donne à ce petit bâti la 
difpofifion générale des membres de la figure à 
laquelle il fervira de foutien . Il prend le bâti 
d’une main , Sc une bagurte d’émail foüde de 
l’autre : il expofe cet émail à la lampe ; 8c lorf- 
qu’il ell fuffilàmenr en fufion , il Patache à fon 
fil d’archal , fur lequel il le contourne par le 
moyen du feu , de fes pinces rondes & pointues , 
de fes fers pointus , & de fes lames de canif, tout 
comme il le juge à propos; car les émaux qu’il 
emploie font extrêmement tendres, 8c fe modèlent 
au feu comme de la pâte: il continue fon ouvrage 
comme il l’a commencé, employant 8c les émaux, 
8c les verres , 8: les couleurs , comme il convient 
à l’ouvrage qu’il a entrepris. 
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Si la figure n’elt pas folide , mais quelle foit 
creufe , le bâti de fil d’archal cil fuperflu : 1 e- 
mailleur fe fert d’un tube d’émail ou de verre 
creux , de la couleur dont il veut le corps de fa 
figure ; quand il a fuffifament chaufé ce tube à la 
lampe, il le foufle ; l’haleine portée le long delà 
cavité du tube jufqu’à fon extrémité qui s’ell 
bouchée en fe fondant , y ell arrêtée, ditlena l’c'mail 
par l’éfort qu’elle fait en tous fens , Sc le met en 
bouteille.’ 1 cmailleur, à l’aide du feu 8c de fes 
inllrumens, fait prendre à cette bouteille la forme 
qu’il juge à propos; ce fera, fi l’on veut, le corps 
d'un cygne : lorfque le corps de Poifeau ell formé , 
il en alonge 8c contourne le cou ; il forme le bec 
Sc la queue; il prend enfuite desémaux folidesde 
la couleur convenable , avec lefqucls il fait les 
ieux , il ourle le bec , il forme les ailes & les 
pâtes, 8c l’animal ell achevé. 

Une petite entaille pratiquée avec le couperet à 
Pendrait oh le tube commence 8c la pièce finit , 
en détermine la séparation ; ou cette séparation fe 
fait à la lampe , ou d’un petit coup . 

Ce que nous venons de dire ell applicable à une 
infinité d’ouvrages diflérens. Il ell incroyable avec 
quelle facilité les fleun s’expédient. On fe lert 
d’un fil d’archal , dont l’extrémité fert de foutien ; 
le corps de la fleur 8c fes feuilles , s’exécutent avec 
des émaux 8c des verres creux ou foliées , 8c de 
la couleur dont il ell à propos de fe fervir félon 
I ’efpcce de fleur . 

Si l’on jete les ieux fur un ûtelier d'émailleur, 
composé d’un grand nombre de lampes Sc d’ou- 
vriers, on en verra, ou qui fouflenr des bouteilles 
de baromètre 8c de thermomètre , ou dont la lampe 
ell placée fur le bout de l’établi , 8c qui , tenant 
la grande pince coupante, lutentau feu 8c séparent 
à la pince des vailleaux lutés hermétiquement; ou 
qui, expofant au feu une bande de glace de miroir, 
nient l'aigrctc : l’un tient la bande de glace au 
feu, l’autre tire le fil 8c le porte fur le dévidoir, 
qu’il fait tourner de la plus grande virefle, 8c qui 
fe charge fucceilivement d’un écheveau de fil de 
verre dune fineffe incroyable, fans qu’il y ait rien 
de plus composé dans cette opération que ce que 
nous venons d’en dire. 

Lorfque l’écheveau ell formé, on l’arrcte 8c on 
le coupe à froid de la longueur qu’on veut : on 
lui donne communément depuis dix pouces jufqu’J 
douze. On fe fert pour le couper de la lime ou 
du couperer, qui fait fur l’émail l’effet du diamant ; 
il l’entaille légèrement , 8c cette entaille légère 
dirige sûrement la càflure, de quelque grôlfeur que 
foit le filet . 

Tous les émaux tirés à la lampe font ronds ; ft 
l'on veut qu’ils foient plats , on fe fert pour les 
aplatir d’une pince de fer dont le mors eil carré : 
il faut fe fervir de cette pince, tandis qu’ils font 
encore chauds . 

On verra d’autres ouvriers qui fonderont de la 

I poudre brillante. Le fecrer de cette poudre conGlle 
à prendre un tuyau capillaire de verre , à en ex- 

pofer 
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pofer l’extrémité au feu de la lampe , en forte 
qu'elle fe fonde & fe ferme , & à foufler dans le 
tube : l’extrémité qui et! en fulïon forme une bou- 
teille d’un ti grand volume , quelle n’a prefque 
plus d’épaifleur . On taille refroidir cette bouteille , 

& on la brife en une infinité de petits éclats : ce 
font ces petits éclats qui forment la poudre bril- 
lante . On donne à cette poudre des couleurs 
différentes , en la compofant des petits éclats 
de bulles formées de verres de différentes cou- 
leurs . 

Les jaytts fafticts , dont on fe fert dans les brode- 
ries , font aufft faits d’émail . L’artifice en efl 
tel , que chaque petite partie à fon trou par où 1a 
foie peut pafler. Ces trous fe ménagent en tirant 
le tube creux en long. Quand il n’a plus que le 
diamètre qu’on lui veut, on le coupe avec lalime 
ou le couperet. Les maillons dont on fe fert dans 
le montage des métiers de plufieurs ouvriers en 
foie, ne fe font pas autrement. 

On fait avec 1 émail des plumes avec lefquelles 
on peut écrire & peindre . On en fait aulfi des 
boutons- on a des moules pour les former, & des 
cifeaux pour les couper. 

On en travaille des itux artificiels ; & il y a 
des ouvriers à Paris qui les font en imitant fi par- 
faitement les couleurs de l'œil faia, que l’on ne 
s’aperçoit pas que celui qui porte un œil artifi- 
ciel , foit privé de l'un de Tes ieux . Voycs. Planche 
111 de l'Email leur . 

Lorfque l’émaillour travaille, il ell affts devant 
fa table, le pied fur la marche qui fait haufTer & 
bailler le foufler , tenant de la main gauche l’ou- 
vrage qu’il veut émailier, ou les fils de fer ou de 
laiton qui ferviront de foutien à fa figure , con- 
duifant de la main droite le fil d'émail amoli par 
le feu de la lampe, & en formant des Ouvrages 
avec une adreffe & une patience également admi- 
rables ■ 

Il efl très-difficile de faire à la lampe de grandes 
pièces ; on n'en voit guère qui paflent quatre , 
cinq , fix pouces. 

Un ufage aiTcz important de la lampe de l’é- 
maillcur, c’ell aufli de pouvoir facilement y ré- 
duire une petite quantité de chaux métallique, ou 
y eflayer une pareille quantité de minéral . Pour cet 
effet , il faut pratiquer un creux dans un charbon 
de bois, y mettre fa chaux à réduire, ou la ma- 
tière à fondre , & faire tomber deffus la flamme de 
la lampe. On voit quec’cll encore un moyen très- 
expéditif pour fouder . 

Cadran d'email . 

Le cadran d’émail efl une plaque de cuivre 
émaillée, fur laquelle on peint les heures. 

Pour faire un cadran d'émail , on prend une 
plaque de cuivre touge fort mince, & laquelle on 
donne la courbure que doit avoir le cadran: on a, 
pour cela , un morceau de bois creusé au tour , de 
la courbure approchante du cadran; avec un mar- 
ins & Métiers. T mit U. 
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teau à tête & un peu arondi , on fait aisément 
prendre la courbure à la plaque; on l'applique fur 
la faufile plaque, & on marque les trous de tenons 
percés & la faufle plaque : pour faire ces tenons , 
on prend du fil de cuivre rouge tiré, qui foit de la 
grôfleur des trous de la faulTe plaque on levé une 
petite portée aux bouts de ces tenons , qui ferve 
d’affiete pour les river fur la plaque , du cadran : 
on perce les trous de la plaque, delà grôfleur des 
pivots des tenons; ces pivots ne peuvent être qu’un 
peu plus petits que les tenons, afin d'être folides: 
quand on a rivé ccs tenons , on les foude ; on 
prend pour cela , de la foudure faire avec du 
cuivre rouge & du laiton , dont le mélange efl à 
peu près pareil i celui de nos pièces de fix 
iiards ; ou pour le mieux , on fe fervira de petit 
fil de laiton tiré ; on emploie du borax , ainfi 
que cela fe pratique toutes les fois que l’on foude. 

Quand les tenons font foudés , on les redreffe 
pour les faire entrer dans les trous de la faufle 
plaque ; on marque le trou du remontoir fait à la 
faulTe plaque; on agrandit le trou du centre, de 
maniéré qu’il coïncide avec celui de la faulTe plaque: 
pour cet effet , tandis que la plaque du cadran efl 
posée fur la faulTe plaque , on rejete avec une 
lime à feuille defauge, le trou delà plaqne, jufqu’i 
ce tp’on voie que ce trou ell concentrique avec 
celui de la faulTe plaque ; mais on fait cette opé- 
ration avant qu’il foit agrandi , parce qu’il efl né- 
ceflaire , pour l’amener 1 la grandeur du trou de 
la faufl: plaque, de fe fervir d’un aléfoir que l’on 
fait entrer par-defifous , & qui , en agrandilfant lé 
trou de la plaque , forme par-deffus un petit rebord 
qui fert à arrêter l’émail , afin d’avoir un trou plus 
net ; on agrandira de cetre maniéré le trou de la 
plaque , jufqu’à ce que l’atéfoir porte dans le trou 
de la faulTe plaque; ainfi, en tenant l’aléfoir bien 
perpendiculaire au plan de la faufle plaque , le 
trou du cadran coïncidera parfaitement avec celui 
de la faufle plaque . 

Pour faire le trou de carré de remontoir à la 
plaque, on aura les mêmes attentions; ainfi on le 
mettra d’abord droit avec celui de la plaque , & 
quand il le fera, le trou étant plus petit qu’il ne 
faut , on prendra un aléfoir que l’on fera entrer 
par-deflous , & qui , en même temps qu’il agrandira 
le trou de la plaque , formera au deflus un petit 
rebord pour contenir l’émail ; mais on obfervera 
qu’en formant ce trou , & en l’amenant à la gran- 
deur de celui de remontoir fait à la faufle plaque, 
que s’il n’étoit pas bien droit au deflus de celui 
de la faufle plaque , lorfque l’alélbir touchera 
au trou de remontoir , les tenons fléchiroient & 
céderaient à l’éfort de Paléfoir contre le trou de 
la plaque ; & que par conséquent le trou du 
centre de la plaque fe déjéteroit & ne ferait plus 
concentré à la faufle plaque ; c'efl pour prévenir 
cet inconvénient , qu’il faudra faire entrer i force 
dans le trou du centre ou un fécond aléfoir , ou 
un arbre lifle , qui fervira à retenir le trou A fa 
plaque , en tenant cet aléfoir ou arbre lifle 

Qqq 
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toujours droit ; mais pour arrêter la plaque plus 
fixement , on pincera enfemble les bords de la 
plaque & de la fauffe plaque, avec deux tenailles 
à vis, miles l’une d’un côté & l’autre de l’autre. 

Pour donner la grandeur requile à la plaque du 
cadran , & la rendre bien ronde , on prendra avec 
le compas , ayant fa pointe à champignon , U 
grandeur du trait fait fur la faulTe plaque , pour 
le bord du cadran ; & avec la même ouverture de 
compas , on marquera ce trait fur la plaque ; on 
coupera l'excédent avec des cifeaux. 

Maniéré de préparer l'émail peur faire un cadran. 

L'émail que l’on emploie pour les cadrans, eft 
«ne préparation comme du verre, auquel on a 6té 
là tranfparence , & que l’on a rendu blanc . Pour 
émailler un cadran , on réduit l'émail en grains 
de sable , & en y ajoutant de l’eau , on en forme 
une p.ite que l'on étend également fur toute la 
furface de la plaque de cuivre rouge , & qui , 
mile dans un fourneau de réverbere , fe met en 
fufion , & devient unie; c’eft fur cette furface que 
l’on peint les heures avec un émail noir qui fe 
met aufl’t en fufion par le feu . 

Celui que l’on emploie pour les cadrans , ou 
tout au moins le meilleur , fe tire de Venife . Il 
y a deux fortes d’émail , le dur & le rendre : on 
diftinguc le tendre du dur en ce que le premier 
eit tranfparcnt , & que l'autre ell opaque , & 
qu’étant cifsé, il offre des pores plus unis : celui- 
ci eft préférable & prend un très beau poli ; mais 
il faut un feu plus violent pour le metrre en 
fufion . 

L’émail fe vend en pain : pour l’employer, on 
brife ces pains en petits morceaux , & on les pile 
dans un mortier d’acier trempé , jufqu’i ce qu’on 
les ait réduits en grains bien fins , & à peu prés 
d'égale grôlléur. Pour empêcher que les éclats de 
l’émail ne forcent hors du mortier , on en recou- 
vrira l'ouverture avec un linge propre , & on 
jétera dans le mortier un peu d’eau de fontaine 
fort claire ; on réduira ainfi l’émail , jufqu a ce 
qu’on le fente fous le doigt comme du sable fin , 
car il ne faut pas le réduire en poudre . 

Lorfque l’émail eft ainfi pilé , il faut le mettre 
dans un vafe de verre , dans lequel on verfe de 
l’eau de fontaine rnis-claire ; on remue l’émail , 
en forte que cela faffe une eau blanche ; on le 
laiffe enfuite dépofer ; puis on ôte l’eau en 
inclinant doucement le vafe ; cette eau emporte 
les faletés qui fe font introduites dans l’émail en 
le hroyant ; on lave ainfi à plufieurs fois l’émail, 
& jufqu’à ce que l’eau relie claire. On conferve les 
parties qui relient dans l’eau dont on lave l’émail , 
pour employer au contre-émail , c’eft-à-dire , en 
deflbus de la piece qu'on veut émailler. 

Quand on a bien lavé l’émail , on le laiffe dans 
un vafe de verre , & on jete deffus de l'eau-forte 
en quantité fuffifante, pour qu’elle fumage l’émail 
de quelques doigts ; on laiffe pendant doure heures 
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l’émail dans l’eau-forte. On appelé cette opération 
dérocher : elle fert à nétoyer l’émail des parties 
métalliques du mortier qui fe font introduites dan* 
l’émail en le broyant. 

Lorfqu’on a tiré l’émail d'avec l’eau-forte , on 
le lave de nouveau avec de l'eau commune , & à 
plufieurs fois, jufqu'à ce qu'il ne relie plus d’eau- 
forte mêlée avec l’émail , & que l'eau foit bien 
claire : alors on laiffe cette eau furnager l’émail , 
pour le conferver propre; d’ailleurs, pour étendre 
l’émail fur la plaque , il doit être pris du vafe 
dans lequel l’émail ell encore dans l’eau. 

Préparation de la plaque du cadran avant de la 
charger d'émail . 

Avant de placer l’émail fur la plaque , il faut 
dérocher cette plaque : pour cet effet , il faut la 
laiffer dans l’eau féconde, jufqu’à ce que le cuivre 
foit découvert , & viene également propre dans 
toute fa furface; alors on prendra une grate-brolfe, 
& tenant la plaque dans de l’eau commune , on 
grate - broffera la plaque pour ôter la croûte du 
cuivre . Cette operation de la grate-broffe & du 
dérocher , difpofe les pores du cuivre à recevoir 
l’émail , en forte que celui - ci s’y fixe par la 
fufion . 

Remarque. On n’émaille pas feulement le côté 
du cadran oh les heures doivent être peintes ; mais 
on émaillé auffi le deffous ou côté concave , afin 
que l’émail du deffus étant fondu , fon aflion fut 
la plaque n’en puiffe changer la courbure & le 
voiler ; on appelé cela contre-éniailler : le contre- 
émail fert donc i balancer l'effet de l’aéfion du 
feu fur l’émail du deffus du cadran . Pour cet 
effet, on met l’une & l’autre couches de fuite, & 
on les fait fondre en même temps . 

On place d'abord le contre-émail ; on ne prend 
pas pour cela l’émail pur , mais , au contraire , 
celui qu'on a tiré des lavures . Pour placer le 
contre-émail , on fait entrer le trou du centre de 
la plaque fur Taléfoir , en tournant le côté 
concave en deffus ; & avec une fpatule ou lame 
d’acier mince Sc arondic par le bout , on prend 
le contre-émail qui eft aftuélement déposé au 
fond d’un vafe , après avoir ôté toute l’eau qui 
furnageoit , & on l’étend fur toute la furface 
concave de la plaque , que l’on recouvre égale- 
ment , en ne mettant que l’épaiffcur convenable 
pour cacher le cuivre ; il efl très-effentiel que la 
couche foit d’égale épaiffeur. Pour ôter une partie 
de l’eau contenue dans l’émail , on prendra un 
linge fec & propre , que l’on pofera fur l’émail 
près du trou ; il attirera ou pompera l’eau ; parce 
que pour placer l'émail du deffus, il faut retourner 
la plaque , & que le contre-émail pouroit tomber 
en chargeant ce côté. 

On retournera la plaque , que l’on mettra for 
l’aléfoir fur le trou du milieu ; on prendra de 
l’émail pur , & on chargera le deffus do cadran 
d’une couche bien égale , ayant attention que les 
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bords foitnt bien recouverts , & les bords des 
trous entoures dVmail , afin que Paftion du feu 
ne les brûle pas ; on pompe 1 eau contenue dans 
l'émail, en apuiant fur le bord avec un linge; & 
pour que toutes les parties de Pémail s’arangent 
5c fe reflerrent , en forte quelles occupent le 
moins de volume , on frape légèrement Paléfoir 
qui fupporre le cadran ; ce qui ébranlé & arange 
toutes les parties de IVmail , 5c fait fortir Peau 
que l’on pompe une féconde fois : on aplanit de 
nouveau Pémail avec la fpatule ; ce que les 
émailleurs appelent batte l'itmail : c’eft de cet 
arangement des parties de IVmail & de l'eau 
qu'on en fait fortir, que dépend le poli ou glacé 
du cadran , parce que IVmail en fe fondant , 
ne trouvant point de cavité' , conferve fa furface 
unie. 

Il eft nécertaire, parone fuite du même raifone- 
ment , de faire sécher le cadran avant de 
l’expofer au grand feu qui doit fondre IVmail , 
parce que la grande chaleur feroir bouilloner 
Peau , ce qui dérangerait IVmail , & rendrait fa 
furface raboteufe. 

Pour sécher le cadran , on le placera fur une 
tôle allez large, que Ton pofera fur de la cendre 
chaude qui fera defsécher l’eau infenfiblemrnt ; 
pendant ce temps , on prépare le feu pour fondre 
l'émail., c’eû-à-dire , pour palier le cadran au 
fen. 

Du fourneau. 

Le fourneau dans lequel les émailleurs de 
cadrans partent au feu , e(t pratiqué dans une 
cheminée , & élevé à hauteur d aptii , pour avoir 
la facilité d’aranger & de voir leurs pièces . Ce 
fourneau ell de forme carrée , & confirait de 
briques . On réferve au haut fur le fond , une 
petite ouverture pour le partage de la fumée . 
Lorfque le fourneau doit fervirà palier de grandes 
pièces au feu , comme des cadrans d’un pied , il 
doit avoir prés de trois pieds eu carré , afin de 
contenir artez de charbon pour produire un feu 
capable de mettre l’émail en fufion : l’ouverture 
du fourneau eft fermée par-en-haur, par une 
grande piece plate de terre de creufet qui garantit 
la vue de l’atdeur du chaibon , & on en met de 
pareilles aux côtés , afin de ne tailler qu’une 
ouverture a fiez grande pour laifier l’entrée libre à 
la piece qu’on doit partir au feu , ce qui. con- 
centre la chaleur en dedans du fourneau ; ainfi 
le devant du fourneau efi formé par des pièces 
de raport. 

Lorlqu’on doit palier au feu des pièces plus 
petites , on garnit le dedans du fourneau de 
plaques de terre de creufer , & on forme un plus 
petit fourneau, afin de n’etre pas obligé d’alumer 
un aufli grand feu que pour une grande piece. 
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De r arangement du tharben & de la moufle . 

Pour que la piece que l’on veut palier au feu 
foit plus facilement mife en fufion , il faut abfolu- 
ment qu’elle foit placée au centre d’un foyer, oit 
toute la chaleur dp feu qui doit l’entourer aille 
fe réunir ; car il faut qu’elle fait échaufée de 
tous les côtés : c’efi pour parvenir i ce but , que 
l’on forme dans le fourneau nue petite chambre 
de ia grandeur feulement requife , pour pouvoir 
y placer commodément la piece que l’on veut 
palier au feu , & que cette chambre efi entourée 
de charbon de tous les côtés, à l’exception feule- 
ment de l’ouvertnre pour le partage de la piece. 

Pour former cette chambre , on fe fert d’une 
piece de terre de creufet , pliée en cintre & for- 
mant une voûte ; on appelé cette piece cintrée 
une moufle: on a des moufles de différentes gran- 
deurs , félon celles des pièces que l’on doit palier 
au feu. 

Avant de pofer la moufle dans le fourneau, on 
commence d’abord par former le fol , ou âtre , 
avec plulieurs lits de bâtons de chaibon , faits de 
bois de hêtre : l’âtre doit être fait avec trois 
rangées ou lits de chaibon : l’âtre étant fait , ou 
pofera la moufle dertus , & on en dirigera l’ou- 
verture fur celle du fourneau ; on garnira le 
derrière ou fond de la moufle avec du charbon 
mis en Travers , pour boucher ce côté du cintre ; 
le charbon doit être arangé avec beaucoup d’art , 
afin qu’à mefure qu’il fe coofume, il ne farte pas 
déranger la chambre formée par la moufle ; on 
garnira de même les côtés & le dertus de ia 
moufle arec des bâtons de charbon de hette bien 
arangés , & on remplira amfi de charbon tout le 
vide du fourneau, qui doit être tel que le charbon 
qui entoure la moufle forme une épairteur de trois 
â quatre pouces au moins. Alors on mettra le fêta 
au charbon ; on formera le devant du fourneau 
avec les planches de terre dour nous avons parlé, 
5c on laiflira le charbon s’alumer tout feul , & par 
la feule aftion de l’air à travers les fentes des pièces 
de terre du devant du fourneau , & de l’ouverture 
même pratiquée an fourneau pour le partage des 
pièces qu’on doit partir au feu. 

Lorfque le charbon ell bien alume' , & que le 
feu a acquis fa plus grande aflion , c’efi l’infiant 
de partir le cadran au feu . On en juge 6c par 
U vivacité du feu , 5c par la couleur de la moufle, 
qui doit être d’un rouge blanc; alors on prend 
un grand fouflet , & on foufle vivement vers 
l’intérieur de la chambre, pour en faire fortir les 
cendres ou autres parties qui pourraient s’en dé- 
tacher & tomber fur Pémail , & on fouflera le 
charbon pour l’animer encore. 

Pour palier le cadran au feu, on le pofe fur 
une vigile de fer, dont le bord ell bien droit. 
Cette virole efi foudée â chaud, c’efi-â-dire, par 
le fer même mis en folion; 5c pour que, lorfque 
le contre-émail fe fond, il ne s’acacbe pas à ce 
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cercle, on en recouvre le bord avec du blanc 
d’Efpagne ; ce cercle, qui s’appele la iare, doit fe 
pofer fur une plaque de tôle qui fert à porter la bâte & 
le cadran au feu , avec de longues pincetes , appe- 
lles releve ■ mou/tache , allez fortes pour ne pas fléchir. 

Pour palier le cadran au feu , il faut qu'il Ut 
bien féché, St il faut le prefcnter doucement à 
l’ouverture du fourneau , afin de IVchaufer par 
degrés infenfibles, en forte que, s’il relie encore 
des parties humides , elles fe defiechent lans bouil- 
loner. Cela fait, on pofe la plaque de tôle fur 
l’âtre , & cotvrc le fond de la chambre formée 
par la moufle, St on la laiife en repos, jufqu’à 
ce qu'on voie que l’e'mail commence A fe mettre 
en fufion ; alors on fait tourner la tôle tout douce- 
ment, afin que la chaleur, li elle ell inégale , 
frape egalement toutes les parties de la furface du 
cadran. Quand on voit que l’cmail ell fondu, ce 
qui fe remarque aifdment par l'émail qu’on voit 
s'étendre, & par l’uni que prend fa furface, on 
le retire du feu avec précaution : on ne l 'ex- 
po fe pas tout de fuite au grand air ; mais on le 
tient un moment à l’ouverture du fourneau, afin 
qu’il perde fa chaleur par degrés infenfibles ; car 
li l’air froid vient à fraper fubitement Sc inégale- 
ment fa furface, alors 1 email fe fend de s'éclate. 

Lorfqu’on a ainfi pafle le cadran i ce premier 
feu , on le met dans l’eau fécondé pour le déro- 
cher de nouveau, avant que de le charger du fé- 
cond émail ton le fait dérocher cette fécondé fois, 
pour nctoyer les parties du cuivre qui excédent 
l’émail, vers les bords & les trous: s’il y a des 
endroits en deffous du cadran qui ne fuient pas 
contre-émail lés , vfcoïi l’on voie le cuivre, on en 
remettra à ces endroits feulement; car on ne met 
qu’une couche de contre-émail.' enfuite on prend 
de l’émail pilé plus fin que celui de la première 
couche, & préparé de la même maniéré; on ôte 
l’eau qui fumage dans le vafe,& on l’étend avec 
la fpatule, & bien également fur toute la furface 
convexe du cadran; on en pompe l’eau avec un 
-linge ; & oo frape de même l’aléfoir pour ébranler 
lVmail , & en faire fortir l’eau jufqu’à ce que fa 
furface foit fort unie; on le fait fécher de ta 
même maniéré que la première fois ; on prépare 
un fécond feu avec les mêmes foins, & on palfe 
le cadran au feu , au moment que le charbon a 
acquis la plus grande vivacité ; on le retire avec 
les mêmes précautions , lorfqu’on a vu l’émail 
entièrement parfondu ,& fa furface unie & glacée. 

Pour que l'émail foit beau & la furface du ca- 
dran parfaitement unie , il ell à propos de le 
charger d’émail une troifieme fois , & de le palfer 
encore au feu par la même méthode , & avec les 
mêmes attentions. On < bfervera que fi le cadran 
avoir quelques bourfoufiurrs , il faudroir les ouvrir 
& les étendre avec un burin, & les remplir d’é- 
mail pilé fin , bien batu , & qu’en ces endroits il 
doit être un peu plus élevé que 1a couche , afin 
qu’étant fondu, il reviene au niveau. 

Le cadran ainfi émaillé, il refiera 1 peindre les 
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chifres avec du noir d’écailie, oui ert un émail 
tendre préparé. Mais avant de peindre le cadran , 
il faut le divifer; pour cet effet, on commencera 
par tracer des traits fins avec le compas, dont la 
tête foit à champignon, Sc un crayon de mine de 
plomb , en place d’une des pointes : on formera 
d'abord un trait, qui termine le bord à la grandeur 
de la lunete ; un fécond trait en dedans , pour 
terminer les divifions des minutes; & laillant cotte 
te premier un intervalle fufififanr pour les chifres 
des minutes, on tracera un troifieme trait pour 
régler la longueur des divifions des minutes; & 
enfin un quatrième cercle , pour régler la longueur 
des chifres des heures. 

Pour tracer les divifions du cadran , on poura 
le faire fur une machine à fendre, fi on en a 
une; finon on aura une plate-forme ou divifeur, 
fait avec une plaque de cuivre qui ait 12 à 15 
pouces de diamètre , & dont un cercle concentrique 
au trou du centre de la plaque foit divifé en foi- 
Xante parties : on pofe le cadran fur cette plaque, 
que l’on perce de trous propres à laiffer palier 
librement les pieds du cadran , & de maniéré à 
cintrer le cadran fur la plaque . 

Pour placer le cadran concentriquement avec le 
divifeur , celui-ci porte fixement à fon centre un 
arbre dont la tige ell taraudée , & fur laquelle on 
fait entrer une virole conique, que ion fait pofer 
fur le trou du cadran, & qui l’amcne au centre 
de la plaque, au moyen de la preiïion de l’écrou 
qui apuie fur la virole conique ; ce qui fixe en 
même temps le cadran , 8 c l’empêche de tourner . 
On luppofe ici que cet arbre du divifevr doit être 
tourné rond, 8c s élever perpendiculairement .an 
plan du divifeur, Sc être concentrique avec lui . 

Pour divifer le cadran félon les divifions de la 
plate-forme, on fe fert d’une alidade faite avec 
une lame de reffort mince; un bout de cette lame 
entre fur le bout de la tige de la plate-forme , & 

1 autre va pofer. fur le cercle dedivifion; ainfi en 
arrêtant 1 alidadeffur un point de divifion,on trace- 
ra avec un crayon de mine de plomb , les divi- 
fions des minutes du cadran . Mais auparavant de 
tracer ces traits , il faut avoir l’attention de tourner 
le point de midi, qu’on a dû marquer au bord de 
la plaque par une petite entaille faite d'après le 
trait de midi de la fauffe plaque; il faut, dis-je, 
que ce point correfponde parfaitement avec le cô- 
té de l'alidade, lorfque celle-ci pofe fur une di- 
vifion du cercle partagé en 60 parties ; linon , on 
tournera le cadran , indépendament du divifeur , 
pour l’amener à ce point . 

Quand on aura tracé les divifions des minutes, 
on marquera un trait fur la divifion de midi , qui 
traverfe du quatrième cercle au premier ; il indique- 
ra l’endroit où l’on doit peindre les 60 minutes 
& les si heures; on paffera cinq divifions, 8c 00 
fera un pareil trait pour défigner la place d’une 
heure Sc de la cinquième minute, & ainfi de 
fuite ; après cela , on peindra le cadran , en fe ré- 
glant fur les divifions faites au crayon . 
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T-e noir que ion emploie pour peindre les ca- 
drans, s’appele noir cT/caille* 

Pour employer le noir, il faut le broyer très-fin 
dans un mortier d’agate, avec de l’huile d’afpic. 
Pour donner une idée delà fine/Te qu’il doit avoir, 
il faut employer au moins une demi-journée pour 
en broyer un grôs. 

Après que le noir eft broyé, on le retire du 
mortier , oc on en pofe une partie fur un morceau 
de g; -îcc ; le relie doit être enfermé dans un vafe 
très-propre ; & pour le rendre plus coulant & plus 
propre à être employé au pinceau , on y remet de 
nouvele huile d'afpic , que l’on broie avec une 
petite fpatule d’acier. On peint d’abord avec un 
petit pinceau les traits des divifions des minutes, 
& on place ce pinceau ïur le compas, pour tracer 
les cercles; enfin, on peint les chifres des minutes 
& des heures. 

Lorfque le cadran e(l peint , on fait fccher lente- 
ment la peinture que l’on recouvre , pour qu’il 
ne s’y atache aucune faleré; on prépare le feu 
dans le fourneau; on l’alume, & lorsqu’il eft au 
point convenable , on palfe le cadran au feu : on 
ne le fait pas entrer tout-à-coup ; mais on I’é- 
chaufc au contraire par degrés infenfi blés .afin qu’il 
ne fe câffe pas ; on le place fur le fond de l’àtre, 
& on l’y lailfe jufqu’â ce que la peinture viene 
unie & glacée, de mate qu’elle étoit ; on fait 
tourner la tôle, pour que la chaleur fonde égale- 
ment le noir , & fans le brûler ; on retire le ca- 
dran avec précaution, & il cil fini. 

Patenôtriers & Fabriquant de perles fauffes . 

Le patenôtrier eil un ouvrier qui enjolive & 
vend toutes fortes de chapelets. Ses fonctions fe- 
roient aujourd'hui très-bornées fans la réunion qui 
fut faite, en 1718, de la communauté des patenô- 
triers à celle des émailleurs & des faïenciers de la 
ville de Paris . 

Le nom de patenôttier proprement dit, eff donc 
en quelque forte la feule choie qui fubfiffe encore 
de leur profeffion : ce nom meme n’a pas une 
étymologie bien décidée. 

Le travail de la patenôtrerie confifioit 1.“ à fa- 
briquer des chapelets. 

2°. A faire des colliers pour les femmes . Ces 
deux marchandées étoient faites à peu pris de la 
même fubllance. Des pâtes compofées de diverfes 
poudres & mélangées de parfums , fervoient égale- 
ment à fabriquer des chapelets & des colliers . 

Les patenôrriers , après avoir formé des globules 
de ces pâtes , les perfeêlionoient dans des moules ; 
fouvent ils les argentoient extérieurement, ou les 
teignoient de diverfes couleurs, pour imiter des 
grains d’ambre , de corail, de jayet, de coco. Ils 
tournoient pareillement l’albâtre & la nacre de 
perle . 

Enfin , les patenôtriers faifoient des colliers , des 
braljeiets , des boucles d’oreilles en émaux de toutes 
couleurs. 
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Les diamans étoient autrefois très-rares ; la ma- 
niéré de les tailler n’étoir pas bien connue; en 
un mot, la mode des perles faifoit rechercher cette 
parure par les femmes dillinguées . Mais les perles 
fines étoient fort cheres ; enfin un paten&trier 
nommé Jacquin , trouva l’art de les imiter avec 
tant de vérité, que les ieux les plus exercés y 
étoient trompés . 

Les ficurs J aequin , qni font encore aujourd’hui 
le commerce de leur perc , dilent que leur ancêtre 
qui inventa l’art des perles fautes, étant un jour 
dansfamaifon de campagne à Palfy, obferva que de 
petits poilTons , nommés ablts ou ableies , qu’on 
iavoit en fa prcfence dans un baquet, teignoient 
l’eau d’une couleur argentée. 

Il laififa repofer la liqueur, & trouva au fond 
du vaiffeau un précipité qui ne le cédoit point à 
l’cdat de la plus belle nacre de perles. Il conçut 
alors le projet de profiter de cette découverte . 

D’abord il efiaya de couvrir de cette liqueur, 
qu’il nomma effence de perles, des globules de 
pâte féchée , & de petites boules d’albâtre arondies 
fur le tour. 

Cette nouveauté parut merveiileufe ; mais les 
femmes y trouvèrent bientôt de fâcheux inconvé- 
niens , tels que de dépofer la colle & l’écaille dt 
poiffon. Elles propoferent elles-mêmes à l’inven- 
teur de chercher les moyens de renfermer fon ef- 
fence de perles au dedans de quelque matière tranf- 
parente. Jacquin faifit cette idée heureufe ; il fit 
foufler, par un émaitlour, de petite boules de 
verre ; il les enduifir intérieurement de la liqueur , 
& parvint à perfeftioner fon art . En effet , on 
lit, dans le Mercure galant du mois d'août ié8é, 
que les fieurs Jacquin & Breton, affbciés, avoient 
porté fi loin le talent de fabriquer des perles façon 
de fines, que les orfèvres y étoient trompés tour 
tes jours . 

Fabrique des Pertes artificieles . 

La perle fauffe, qui fait encore le principal objet 
du travail des patenôtriers , cil un petit corps de 
verre creux , communément rond , quelquefois de 
figure alongée, ou de forme méplate, enduit in- 
térieurement d’une couleur argentée , du même ton 
ue la perle naturele , & rempli de cire qui lui 
onne de la folidité . 

Le premier travail des perles artificieles , con- 
fifte à préparer la matière avec laquelle on fe 
propofe de les former . 

Cette matière cil un tube de verre très-fulible , 
qu’on nomme girafol. 

11 y en a de deux fortes , l’une tranfparente & 
cryflalline, l’autre fémi-opaque Se de la couleur à 
peu près de la pierre précieufe , dont le girafol 
paroît avoir tiré fon nom . On en fait dans prefque 
tomes les verreries. 

Cependant les tubes ordinaires de girafol étant 
d’un diamètre trop grand , il faut les diminuer a» 
feu de U lampe, de la maniéré reportée ci-delfus. 
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Du foufiagt des Perles du commun. 

On peut , avec le même tube de verre , foufler 
i volonté des perles rondes de deux qualités fort 
différentes , du commun & du grand beau . 

Si c’eft en commun que l’ouvrier veut travailler ; 
il prend un tube réduit , dont le calibre foit en 
raifon du diamètre des perles qu’il fe propofe de 
foufler ; il le préfente par le bout à la flamme 
de fa lampe ; il l’y meut , le promene , & le 
roule entre fes doigts , fans permettre néanmoins 
que l’extrémité qu’il fait enaufer abandone le 
feu ; fur-tout il a grand foin d’empêcher que la 
matière en fondant ne viene i boucher toot-à-fait 
l’orifice de cette extrémité. 

Dès que la fufion a rendu la partie chaufée 
fufceptible du dévelopement néceffatre , l’ouvrier 
retire promptement le tube, le porte à la bouche 
& foufle avec force à plufieurs reprifes précipitées, 
jufqu’i ce que la petite boule qui en réfulte ait 
acquis Je diamètre demandé. 11 fe'pare enfuite du 
tube , par deux ou trois petits coups de lime , la 
perle qu’il vient de former , & qui tombe percée 
à fes deux pôles dans un récipient auquel l’on 
donne le nom de carton. 

Pour que la perle foit en état d’être livrée au 
metteur-en-œuvre , il ne s’agit plus que de border, 
c’cft à-dire, d’adoucir les angles ou arêtes coupantes 
de celui des trous qui n’a pas été direéfement 
expofé à la flamme . On ne paffe à cette opé- 
ration que lorfqu’on a un certain nombre de perles 
prêtes a border . Elle confite i préfenter à la 
flamme d’une lampe d’émailleur le trou ou oeil 
de la perle , duquel le pourtour efl tranchant, & 
i l’y foutenir un inflant par le moyen d’un crochet 
de verre dur , dont on a fiché la pointe dans le 
trou oppofé. 

Un ouvrier peut foufler par jour jufqu’l fix 
mille perles communes dans lesgrôlfeurs moyenes; 
tandis qu’il ne ferait pas plus de douze à quinze 
cents pertes dans le grand beau , car celles-ci 
exigent une manipulation beaucoup plus compli- 
quée. Mais fuivons les différent mouvement de 
1 Vmailleur. 

L’ouvrier , après s’être muni de tubes propor- 
tionés au genre de travail qu’il veut faire , prend 
un de ces tubes , & le place dans le centre de fon 
feu. 11 l’y tient jufqua ce que la matière en fe 
nprochanr par l’effet de ta fufion , & d’une efpeee 
de mouvement de rotation qu’on lui imprime par 
l’adion des doigts , ait formé à l’extrémité du 
tuyau une maffe ronde & fans vide intérieur. 

Loriqu’elle efl jugée fuffifante pour produire une 
perle par fon dévelopement, l’ouvrier foufle avec 
anodération dans le tube , & forme un globule 
creux b fon extrémité . Mais ce globule n’efl point 
encore percé : pour y parvenir , le fondeur prend 
avec la main gauche le tube qu’il tenoir aupara- 
vant de la droite ,& de celle-ci faififfant un 
tuyau ferabUble au premier , il le cbaufe , & le 
gole enfoite lac U perle où il s’atache j puis un 
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inflant après, donnant un petit coup fec du troi- 
fieme & du quatrième doigts de la main droite 
contre le tube que foutieneut le pouce & l’index 
de la même main , il arrache , par ce moyen , 
une piece de la perle ; car étant plus mince que 
le tube , elle n’a pu réfiller au choc qu’on vient ' 
de lui faire éprouver. 

Sans perdre de temps , l’ouvrier approche cette 
ouverture de la pointe de la flamme afin de l’y 
border , tandis que l’autre main , armée du tube 
qui a fervi comme d’emporte -piece , le préfente 
au centre du feu , & procédé comme ci-deffus à 
l’effet de foufler une fécondé perle : mais cette 
fois l’artifle , après l’avoir fouflée , abandone le 
tube entre fes levres , & pendant que la main 
droite fe trouve libre , il s’en fert pour empoigner 
la lime d’émailleur & féparer la première petit 
d’avec le tube auquel elle étoit encore adhérente: 
puis ayant pofé l’inllrument, la même main s’em- 
pare do tube qui vient d’être privé de fa perle , 

& fa gauche ayant repris celui que le foufleur 
avoit laiffé i fa bouche, la fécondé perle fe trouve 
précifémenr dans la même pofition où étoit i* 
première lorfqu’on l’a bordé e. 

Les perles qui réfultent de cette méchanique ainfi 
répétée , fortent unies , liffes & affez rondes de 
la main de l’ouvrier ; mais la nature ne s’affervir 
pas toujours i tant de régularité ; le plus fouvent, 
elle produit des perles dont la figure , pour ainfi 
dire, indéterminée , n’oflte qu’une fuperficie inégale 
& raboteufe . Ces fortes de productions mannes 
portent le nom de perles baroques ; & c’efl aufU 
ie nom que l’on donne aux perles faêtices , dont 
la forme & la rondeur font alié/ées par des iné- 
galités . 11 y a deux moyens pour imiter ces pré- 
tendus defauts de la nature. 

Le premier confifte i preiïer , en différens endroits, 
la perle encore chaude & fleiible contre le bout 
d’un tube de verre dur & froid , ou contre la 
pointe d’une bru(fele . ce qui interrompt la rondeur 
du globule , & produit des finuofités à fa furface. 

Souflage de la perle dite de grand beau. 

Le fécond moyen un peu plus recherché que le 
précédent , a lieu pour la perle dite de grand 
beau , ou pour celle imitant le fin , laquelle eft 
fouflée avec du cryftal teint, dont la couleur imite 
véritablement celle de la pierre fine que l'on, 
nomme girafe / . 

L’ouvrier approche de la flamme jufqu’à trois 
ou quatre reprifes , la perle encore adhérente à 
fon tuyau . Il ne préfente b chaque fols qu’un 
point de la circonférence , lorfque la chaleur a 
amoii le globule en cet endroit . Si l’on foufle 
dans le tube , la matière cede tant foit peu & 
forme une petite élévation , & même fa couleor 
difparoît , lùppofé que l’artifle ait employé du 
eirafol teint . On pratique plufieurs accident de 
la forte fur la même perle ; après quoi an la 
fépaç du tube & on la borde . 
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Des différentes fermes de perles. 

Quoique la forme fphèrique , ou ?i peu près 
fphèrique , foit celle que la nature fembie affefter 
le plus communément dans la formation des perles ; 
cette forme n’en efb cependant pas un caraftere 
fpécifique . On en trouve qui portent la figure 
d'une poire, d'une olive , d'une amande. L’art 
les imite pareillement ; il s’e'tend meme jufqu’à 
faconer , fous le nom de plaque , un corps qui 
refiemble à la production naturele que les joail- 
liers appelent coques de perles . 

Lorfqu’il efl quefiion de fabriquer une plaque , 
on commence par foufler une bouteille ovale , & 
on l’aplatit pendant qu’elle efi encore chaude entre 
les branches d’une pince ou bruflcle large , dont 
la furface intérieure efl tant foit peu bombée . On 
perce enfuite la plaque aus quatre coins , ou feule- 
menr aux deux bouts ; ce qui fe fait en chaufant 
l’endroit que l’on veut percer , & en foufiant dans 
le tube pendant qu’il efl encore dans la flamme , 
pour que l’air puiffe s’ouvrir aifraenr un partage ; 
enfin avec la lime on fépare la plaque d’avec le 
tube dont on s’efl fervi pour la former. 

Quelquefois on foude fur les plaques des émaux 
de différentes couleurs ; & on les y arange fym- 
métriquetnent , dans la vue d’imiter un entourage 
de pierres précieufes ; 8t afin d’y donner plus 
d’éclat , l’artirte y colle intérieurement des feuilles 
de métal . 

En général , toutes les différentes formes de 
perles artificieles , quelle que loit leur forme , fe 
lourtent à la lampe dVmailleur , mais avec des 
tours de main particuliers , que la pratique & 
l’indullrie indiquent allez . 

De l'effence d'orient • 


Couvrir une perte ou la mettre en couleur ( ex- 
pteffions fynonymes dans le langage des parenô 
triers ), c’ell enduire i'effence d 'orient l’intérieur des 
globules . 

Nous avons déjà dit que l’ablete fournifloit la 
matière principale de cet enduit ; mais on feroit 
dans l’erreur fi l’on s’imaginoit que la fubllance 
même de l’écaille produisit de la couleur ; elle 
n’ell due qu’a une couche argentine extrêmement 
mince, dont le corps fulide de l’écaille efl recou- 
vert . 

Il ne faut pas moins de quatre mille abletes 
prifes au hazard , fans choix de grôrteur , pour 
donner une livre d’écailles , laquelle ne rend pas 
quatre onces de teinture nacrée ; de forte qu’il 
entre environ dix-huit ou vingt mille portions dans 
la compofition d’une livre de cette brillante liqueur . 
11 efl vrai que les écailles du ventre & des côtés 
font les feules dont on farte ufage , celles du dos 
étant brunes , & d’ailleurs fort peu chargées de 
matière colorante. 

Pour extraire la couleur de l’écaille d’abietes , 
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on doit , après l’avoir lavée pour en ôter une 
certaine colle naturele qui lui fert de vernis , & 
en quelque forte de défenfe contre les effets du 
frotement , la triturer pendant un quart d’heure 
dans un vafe de terre oh l’on a mis fuffifante 
quantité d’eau , puis exprimer le tout fortement 
à travers un linge dont le titfu foit un peu ferré. 

La colature , ayant été verfée dans de très- 
grands verres capables de contenir jufqu’à deux 
pintes de liqueur , doit y relier trois ou quatre 
jours. Au bout de ce temps , l’on decante l’eau 
furabondante , & l’on recueille avec foin le préci- 
pité qui eil Veffence la plus pure & la plus par- 
faite . Cependant , comme l’écaille qui vient de 
la fournir n’cit pas encore abfolumenc dépouillée, 
on la bat derechef, & l’on obtient une fécondé 
teinture moins argentée que la première , mais 
dont on ne laifle pas de tirer parti pour la fabrique 
des perles de moindre qualité. 

Le grand fecret confiée à préferver ces teintures 
de la putréfa&ion . Quelques articles qui font 
parvenus à le découvrir , le tienent extrêmement 
caché . 

Nous croyons que ce fecret confiile à employer 
de Valkali volatil dans une certaine proportion 
que quelques clïais indiqueront promptement. 

On appelé mal-à-propos le précipité des écailles 
de l’ablcre effence d'orient . Ccrre dénomination lui 
convient mal , puifquVUe n’eit pas plus effence 
ni liqueur , que ne Tel) un sâble extrêmement fin 
ou du talc pul vérité , délayé avec de l’cau . U 
ei> vrai qu’on ne peut bien la retirer des écailles 
de l’ablete qu’en les lavant , & que pour être 
employée , elle demande néceflairemcnt , comme 
beaucoup de terres a peindre . à être mêlée avec 
de l’eau : mais néanmoins , tî on l’obferve avec 
une bonne loupe, on 1a diltinguera facilement du 
liquide dans lequel elle nage , & l’on s’affurera que 
loin d’étre liquide , elle n’eff qu’un amas d’une 
infinité de petits corps ou de lames fort minces 
régulièrement figurées , Ôc dont la plus grande 
partie font taillées carrément. 

Quoiqu’on emploie à detlein des broimens affez 
forts pour enlever ces lames des écaillés , on ne 
les brife » ni on ne les plie ; du moins n’en dé- 
couvre-t-on point qui Lient brifées ou pliées ^ & 
fuivant les obf'Tvafions de M. de Reaumur , ces 
petites lam-s paroiffent au microfcope a peu près 
égales & toujours coupées en ligne droite dans 
leur grand côté . L’argent le mieux bruni n’ap- 
proche pas , dit-il , de IVclat que ces petites lames 
pr fennnt aux ieux , aidés du microfcope. 

Il réfulte de la , qu’étant minces & raillées régu- 
lièrement , «elles font très-propres à s’a ranger fur 
le verre, & à v paro'tre avec le poliôc le brillant 
des vraies perles: enfin elles cedenr aisément au 
plus léger mouvement , & fembîent dans une agi- 
tation cuniinuele, jufqu’à ce qu elles foient préci- 
pitées au fond de l’eau. 
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Maniéré de couvrir les perles, 

L'effence de pertes ne s’emploie jamais feule ; 
on en mêle une certaine quantité avec de la 
cille de poiflon qu’on a fait diiToudre dans de 
l'eau , Sc qu'on a pafsee enfuite à travers un 
linge fin. 

La beauté des perles dépend principalement des 
proportions de ce mélange , où la cherté de l’ablete 
ne fait que trop fouvcnt prodiguer la colle de 
poiflon . 

La liqueur doit être un peu tiede lorfqu’on 
t’en fcrt , fans quoi elle manqueroit de fluidité . 
Ce font ordinairement des femmes qui l’em- 
ploient . 

Pour cet effet , chaque ouvrière s’étant munie 
d’un chalumeau de verre qui fe termine en pointe , 
trempe cette pointe dans un vafe rempli de cou- 
leur, tandis que par l'extrémité opposée elle afpire 
afin de cette même liqueur pour en remplir la 
capacité du chalumeau ; alors elle enfonce tant 
foit peu la pointe dans l’oeil de la perle qu’elle 
veut couvrir , & fouflant légèrement dans fon 
chalumeau , elle en fait fortir la quantité de 
matière néceflaire pour enduire l’intérieur du glo- 
bule qu’elle fecoue fur le champ , afin de le 
couvrir par-tout avec égalité : & même cette pré- 
caution ne feroit pas capable feule d’empêcher 
la liqueur de fe raprocher enfuite par fon 
propre poids , fi l’on négligeoit celle de jeter 
la perle fecouée dans une efpece de tambour ou- 
vert , qu’une femme balote continuélcmcnr fur 
la table , & autour de laquelle font placées les 
ouvrières . 

On achevé de sécher , dans une étuve , les perles 
au fortir du tambour ; après 'quoi on les trempe 
dans l’efprit de vin, d’où ayant été retirées quel- 
ques minutes après, elles retournent à l’étuve pour 
la fécondé fois. 

Toutes les perles en général, foit rondes , foit 
ovales, ou plates, étc. fe traitent à peu près de 
la même façon, fi l’on en excepte la femence de 
perles . 

De la femence île perles. 


Ejfence colorée. 

Quelquefois à l'effence on ajoute une teinte 
rouge , )aûne , bleue , &c. Mais ces couleurs étran- 
gères à la nature de la perle , dont la blancheur & 
la pureté font le principal mérite , font rarement 
employées aujourd’hui par les émailleurs patenô- 
triers . 

Opération de mettre en cire. 

Après avoir ccuvert les perles, il relie encore 
à leur faire fubir deux opérations avant qu’elles 
foient en état d’être livrées aux enfileufes de col- 
liers . 

La première confifle à les mettre en cire , la fé- 
condé à les percer & à les cartoner. 

On commence par fondre de la cire vierge dans 
un vaifleau large d’ouverture ; puis ayant mis une 
bonne quantité de petites ou de moyenes perles 
fur une efpece d’écumoire , on la plonge dans 
ce bain ; on la retire lorfque la cire a rempli 
la cavité des perles ; puis on les verfe fur une 
table , d’où prefqu’incominent l’ouvriere les 
détache à l'aide d’un couteau , & les promené 
rapidement entre fes mains , à l’effet de séparer 
les globules que la cire extérieure tient encore 
réunis . 

Cependant , afin d’achever de les nétoyer en- 
tièrement, il devient indifpenfable de les tenir ren- 
fermées quelques heures dans un linge mouillé , 
& de les froter enfuite de nouveau. 

Si les perles font un peu grolTes, ou s’il s’agit 
de mettre en cire des plaques , des amandes , des 
poires , des ointes , des cabochons ( fortes de perles 
qui doivent ces diffe'rens noms à leur forme exté- 
rieure ) ; l’écumoire ne fauroit y être employée 
commodément . On lui fubflitue un petit bâton 
plat que l’on trempe en partie dans la cire, & 
qu’on retire fur le champ du vaifleau . Pendant 
que la cire qui s’y efl atachée efl encore chaude, 
on s’en fert comme de maftich pour aflujétir par 
fon moyen un certain nombre de perles fur le 
bâton ; & de nouveau on le replonge ainfi charge' 
dans la cire fondue. 


Le grain de la femence de perles ne permet 
guere par fa petiteffe qu’on le prene séparément 
entre les doigts pour le mettre en couleur. On en 
jete en aflez grande quantité à la fois fur des 
plaques de fer qui ont des rebords , & qu’on 
agite jufqu’à ce que, par une fuite de la forme 
fphéroïde aplatie du grain , il cefle de rouler fur 
la'plaque, & préfente naturéletnent en haut l’un 
de fes ieux . C’efi alors que l’ouvriere y place 
commodément la pointe de fon chalumeau ; mai- 
elle remplit tout-à-fait le globule de la” matière 
argentée . 


Opération de percer & de cartoner. 

Lorfque les perles ont été mifes en cire, an les 
perce avec des aiguilles montées fur de petits man- 
ches. La feule précaution qu’exige ce travail, con- 
fifle à tenir les perles dans des vaiffeaux de fer ou 
de terre , placés fur de la cendre chaude ; au 
moyen de quoi l’inflrument pénètre dans la cire 
avec plus de facilité. 

On s’en tient là , fupposé que l’on n’ait à 
percer que du tris-commun ; mais fi l’on travaille 
de la marchandife plus diflinguée , il faut car- 
toner , c’eft-à-dire , garnir intérieurement le 
canal de la perle avec du papier , de telle forte 

qu’en 
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qu'en y partant du fil , il ne puirte pas s’atacher 
à la cire . 

Rien de plus facile que cette opération , qui 
d'abord parole vdtilleule . Il y a des ouvrières 
dont l'unique métier eft de rouler, fur des bro- 
chetes minces & pointues , de petits morceaux 
de papier trés-fin , & taillés de façon qu'il en 
doive réfulter des efpeces de cônes extrêmement 
alongés . 

Ce font ces cônes , lefquels portent environ 
un pouce ou un pouce & demi de longueur , 
que les patenôrriers défignent fous le nom de 
carton . 

Des femmes chargées de cartoner les perles 
placent leurs aiguilles dans les papiers ainfi roulés, 
qui devienent alors , en quelque forte , les gaines 
ou les foureaux de ces petits inftrumens ; & elles 
percent autant de perles qu'il s'en peut placer fur 
chaque carton: puis, après avoir retiré 1 aiguille , 
elles séparent les perles de leur axe commun , & 
retranchent avec des cifeaux le papier qui en ex- 
cède* le canal intérieur ; enfin , elles en forment 
des rangs y fe fervant , pour cet effet, d'aiguilles 
longues, menues , & proportionnes au diamètre 
des calibres. (Cet article ejl extrait du mémoire de 
M. Varenne de Beofi , correfpondant Je l'académie 
royale des fciences de Paris , fur Part d'imiter les 
perles fines . ) 


Des faujfes Msrcajfitcs . 

i . . 

Le fieur Briere, patenôtricr, fabrique une forte 
de colliers auxquels il donne le nom de fauffe 
marcajfite . Ils en ont en effet l'apparence , 
quoique de même matière extérieurement que la 
perle faftîce ordinaire > mais leur enduit inté- 
rieur n'elt pas dû à l’écaille d'un poifibn : c'eft 
le régné minéral , c’eft l'étain qui fournit la 
couleur de la fanjfe marcajjtre . Elle doit à cet 
étamage , non feulement tous fes reflets , mais 
encore la propriété de pouvoir être traofportée 
dans les pays chauds , fans efluyer les incon- 
véniens auxquels la perle remplie de cire y eft 
exposce . 

Cette dernier? qualité des colliers étamés leur eft 
d’autant plus eflenticle, qu’ils font beaucoup plus 
analogues au teint des peuples brunis par le foleil , 
qu’au teint des Européens . 

Il eft aufli des cas où il femble que le théâtre 
s'accommoderoit fort bien de la fanjfe marcaffite 
employée fur des habits de caraSerc , tels que ceux 
des magiciens , & en général des divinités fouter- 
xaines. Elles y produiroiont un bon effet ; & ces 
mêmes globules , fouflés de grôftcur convenable , 
dillribués à propos fur les corps d’architeêlure de 
certaines décorations d’opéra , communiqueroient 
à peu de frais un grand air d’éclat & de magnifi- 
cence . 
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Communautés des patenôtriers émail leurs . 

Il y a dans Paris trois communautés différentes 
de patenôtriers . 

1°. Les uns fe nomment patenôtriers botttoniert 
d'émail , verre & cryflalltn . On les appelé plus 
communément émailleurs . 

2°. Les autres font appelés patenôtriers en toit 
& corne , & ne travaillent que fur ces matières . Ils 
font préfentement partie du corps de la mercerie, 
fuivanr l’article xm des llatuts des marchands 
merciers gr&fliers, joailliers , du mois de janvier 
» 7 « 3 - 

Le troineme corps eft celui des patenôtriers 
en ambre , jais & corail , érigé en corps de jurande 
feus le régné de Charles IX. 

Il n’eft pas permis à ces derniers de travailler 
fur des matières faSices ; ils fout obligés d’em- 
ployer des chofes natureles & de les tailler fur 
des roues de grès . Ils ont voulu fe faire incor- 
porer en 1718 aux patenôrriers émailleurs ; mais 
ceux-ci s’y font toujours opposés , fous prétexte 
qu’ils ne vouloient pas les admetre à faire de 
fauffes perles. 

Les émailleurs patenôtriers ont composé fort 
long temps une communauté particulière ; ils font 
à préfent corps avec les maîtres verriers faïenciers , 
à qui ils ont été unis. 

L’édit de leur éreflion en corps de jurande a 
été donné en 15 66 par Charles IX, 3 t enregiftré 
la même année. En 1599 , Henri IV confirma 
leurs llatuts, &y ajouta quelques articles. Enfin, 
Louis XIV réunit, par arrêt du confeil du ai fep- 
tembre t7od, les deux communautés des émail- 
leurs & des verriers , pour ne faire à l’avenir qu’un 
feul & même corps , fans cependant déroger à 
leurs ftatuts. 

Les ftatuts de l’édit de Châties IX contienent 
vingt articles , & l’augmentation acordée par les 
lettres patentes de Henri IV , trois antres . 

Par l’édit , les maîtres n'avoient que la qualité 
''de patenôtriers & boutoniers en émail ; les lettres 
y ajoutèrent le verre & le cryftailin . 

La communauté eft régie par quatre jurés , dont 
deux s’élifenr par aonée. 

Pour être reçu maître, il faut avoir fait cinq 
ans & huit jours d’apprentilTage ; & après une in- 
formation préalable des vie & mœurs, un apprenti 
eft admis au chef-d’œuvre . 

Chaque maître ne peut avoir qu’un feul apprenti 
à la fois. 

Les veuves reliant en viduité, jouiffenr du pri- 
vilège de leur défunt mari ; à l’exception des ap- 
prentis quelles ne peuvent pas engager, mais bien 
les continuer . 

Les veuves 3 c les filles de maîtres donnent la 
franchife aux apprentis qu’elles époufent . 

Les maîtres de la communauté peuvent faire 
toute forte de patenôtres, boutons d’émail, dorures 
fur verre 3 c émail , pendans d'oreille jolivetéi , 
Rrr 
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& autres ouvrages fcmblables,avec émail, canon, 
& cryflallin pallant par le feu & fourneau. 

Ils peuvent aufli enfiler toutes ceintures , carcans , 
chaînes, colliers, brallelets , patenôtres & chape- 
lets, des mêmes matières & de pareille fabrique, 
& même les enrichir & orner d’or & d’argent batu 
& moulu. 

Au refie , ces communautés n’étant pas com- 
prifes dans l’édit du il août 1776 , portant nou- 
vele création des corps de marchands , & des com- 
munautés d'arts & métiers , le roi en a rendu 
l'exercice libre en fe conformant aux réglemens 
de police. 

En 1706 , les émaillcurs furent unis avec les 
verriers , & il fut réglé que pendant les dix pre- 
mières années , les quatre jurés feraient élus avec 
égalité, c’efl-à-dire, de façon qu’il y aurait deux 
émailleurs & deux verriers , « qu’après les dix 
ans expirés, l’éleftion ferait entièrement libre, & 
fe ferait à La pluralité des voix . 

Au moyen de cette union , ils ont tous égale- 
ment la qualité de maîtres émailleurs , patenô- 
triers , boutoniers en émail , verre & cryilallin , 
marchands verriers , couvreurs de flacons & bou- 
teilles en olïor , faïence , &. autres efpeces de 
verres , de la ville & faux-bourgs de Paris . 

Explication des Planches de P art de l'Émail leur . 

Planche I. Ènaailleur à la lampe . La vignete 
repréfente l’intérieur d’une arriere-boutique ou d’un 
cabinet , dont tous les jours font fermés par des 
rideaux , afin nue l’émailleur puille mieux voir la 
flamme de fa lampe. 

L’émailleur tient de la main gauche une piece 
d’ouvrage montée au bout d’un chalumeau , dans 
la flamme de la lampe. 

Bas de ta Planche. 

Fig. 1 , couteau d’acier dont fe fert l’émailleur 
pour trancher les pièces d'émail , & les féparer du 
tube qui a fervi à les foufler. 

Fig. 2, plan de la lampe de l’émailleur , placée 
dans fa cuvcte. 

Fig. 3 , élévation pcrfpeftive de la lampe 
féparée de fa cuvete. 

Fig. 3, n°. 2, goutiere placée dans la lampe, 
le long de laquelle la mèche ell couchée. 

Fig. 4, cuvete de la lampe de l’émailleur. 

Fig. 5 , lampe de l’émailleur en pcrfpeftive & 
placée dans fa cuvete , avec le chalumeau qui 
lance obliquement fa flamme. 

Planche 11. Émailleur h la lampe. Perles faujfei. 

La vignete repréfente l’intérieur d’une chambre 
obfcure, où plufieurs ouvriers travaillent à la lampe. 

Fig. 1 , i’émailleur qui tient le girafol pour le 
réduire en plus petits tubes , & en faire enfuite 
des perles. 

Fig. 2 , ouvrier qui foufie le girafol . 
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Fig. 3 , ouvrière qui borde la perle du côté 
qu’elle a été féparée du tube . 

Fig. 4 , ouvrier qui fait du fil de verre. 

Fig. 5 , ouvrière qui tourne le rouet fur lequel 
le fil fe dévide. 

Bas de la Planche. 

Fig. 6, table de l’émailieur vue par-deflous , 
pour montrer les rainures ou porte-vents qui diflri- 
buent le vent du fouflet aux quatre lampes . 

Fig. 7 , table de l’émailieur en perfpeftive , vue 
du côté de la marche ou pédale qui communique 
le mouvement au fouflet . 

Fig. 8 , coupe tranfverfale de la table par le 
milieu de fa longueur. 

Planche III. Continuation du travail des perles 
fautes. La vignete repréfente: 

Fig. 1 , ouvrière qui écaille le poifTon nommé 
ablete , dont l’ccaille fert à colorer les perles. 

Fig. 1 , ouvrière qui fuce , avec un chalumeau 
de verre , la liqueur dans laquelle l’écaille de 
l’ablete cil dififoute . 

Fig. 3 , ouvrière qui introduit , en fouflant dans 
le chalumeau , une goûte de cette liqueur dans Je 
girafol ou perle fauffe , qu’elle jete enfuite dans 
la corbeille qui ell placée dans le faffeau qui ell 
fur la table. 

Fig. 4, ouvrière qui atache les perles fur un 
biton ou réglé enduite de cire , pour les remplir 
de cire en les plongeant dans la terrine qui efi 
devant elle. 

Fig. 5 , ouvrière qui cartone , c’ert-à-dire quelle 
introduit un rouleau de papier dans la perle. 

Fig. 6 , ouvrière qui coupe le carton avec un 
couteau . 

Bas de la Planche. 

Fig. 1 , perle ronde . 

Fig. 2 , perle ovale . 

Fig. 3 , bande de papier que l’on coupe fuivant 
la dlreâion des lignes ponétuées, pour former de 
chaque piece un carton . 

F/g. 4, carton entièrement roulé prêt à entrer 
dans une perle . 

Fig. 5, carton roulé en partie fur une aiguille. 

Fig. 6 , perle ronde prête à recevoir le carton 
qui ell à côté. 

Fig. 7 , perle ronde enfilée fur le carton. 

Fig. 8, perle dont le carton a déjà été coupé 
d’un côté. 

Fig. 9, règle fur laquelle les perles font collées 
pour pouvoir les plonger dans la terrine qui con- 
tient la cire fondue . 

Fig. 10, fas ou tamis percé de trous pour af- 
fortir les perles. 

Fig. 1 1 , établi des figures 2 & 3 de la vignete 
repréfenté plus en grand , pour que l’on puifle dif- 
ccrner les differentes parties du faffeau ou berceau 
I qui eft pofé deffus , & auquel l’ouvriere , Fig. 3 , 
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communique le mouvement par la marche fur la- 
quelle elle pofe le pied. 

Planche IV. De U peinture en émail . La vignele 
repréfente un cabinet. 

Fig. i , le peintre occupé à colorer un morceau 
d’émail . 

Fig. 2 , émailleur qui pâlie la piece au feu après 
qu’elle ell peinte. 

» 

Bas de la Planche. 

Fig. t , porte du chapiteau du fourneau . 

Fig. a, moufle qui fe place dans le fourneau ,& 
fous laquelle on fait fondre les émaux , vue du 
côté de l’ouverture . 

Fig. 3 , élévation latérale extérieure de la moufle. 

Fig. 4, élévation de la partie antérieure de la 
moufle. 

Fig. 5 , élévation géométrale du devant du 
fourneau . 

Fig. 6 , coupe verticale du corps du fourneau 
& du dôme qui. le ferme , par un plan paffant 
par le milieu des portes . 

Fig. 7, coupe verticale du fourneau , par un 
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plan parallèle à la face que la Fig. 5 repré- 
fente . 

Fig. 8 , plan du rez-de-chauffée du fourneau . 

Fig. 9 j coupe horizontale du fourneau au ni- 
veau de l’àtre. 

Fig. 10 , plan du chapiteau du fourneau . 

Fig . 1 1 , tôle percée de trous , fur les bords 
relevés de laquelle on pofe les plaques émaillées 
pour les faire fécher & les palier au feu . 

Fig. t2, une des boîtes qui contienent les émaux 
en poudre . 

Fig. 13 & 14, deux morceaux de glace qui 
fervent , l’un de molete , & l’autre de pierre i 
broyer . 

Fig. tj, pilon d’agate. 

Fig. té, mortier qui ell auffi d’agate. 

Fig. 17 , fil de fer que l’on pofé horizontale- 
ment en travers de la chauferete,& fur lequel on 
met les plaques pour les faire fécher. 

Fig. t8,chaufcrete. Hile n’a rien de particulier. 

Fig. 19, chevalet. 

Fig. 20, fpatule vue en plan & en profil. 

Fig. 21, couteau à couleur . 

Fig. 22, pierre b ufer l’émail. 

Fig. 23 , releve-mou (lâche , ou pinces pou» 
porter les pièces émaillées dans le fourneau. 


VOCABULAIRE de l Art de I Émail leur Patenitr'ter . 


.^^.ble ou A bute; petit poiffon de riviere,dont 
l’écaille fournit VcJJcnce d'orient , ou 1 a matière 
préparée avec laquelle on colore les fauffes 
perles . 

Aigrete de verre ; forte d’ornement ou pa- 
rure des femmes , compofé de fils de verre auffi 
fins que des cheveux . On lie enfembte par un 
bout un faifeeau de ces fils , au moyen d un fil 
de laiton très-fin & recuit pour qu’il foitplus fle- 
xible . On coupe enfuite tous les fils d’une même 
longueur , & I aigrete ell achevée . 

Les fils des petites aigretes , après être liés, font 
foudés au moyen de la flamme que le chalumeau 
de la lampe d’émaillcur porte fur leurs extré- 
mités. 

A1GUU4.ES DE PEINTRE EN ÉMMt ; CCS aiguilles 

ont environ quatre pouces de longueur : elles font 
d’acier . 

Un peintre en doit avoir au moins deux , dont 
l’une (oit pointue par un bout , un peu plate , de 
faite en dard , grôffc par le milieu comme une 
moyene plume à écrire ; & l’autre bout en forme 
de fpatule , large comme l’ongle du doigt , fit à 
peu près de l’épaiffeur d’un fou marqué , mais 
fort polie. 

L’autre doit être pointue par les deux bouts , 
dont l’un comme une aiguille à coudre, & l’autre 
un peu plus grôs & tant foit peu -plat par 
la pointe . Le bout pointu fert pour étendre les 
teintes fur les ouvrages , & l’autre pour les prendre 


& les porter à leur place , quand il en faut une 
certaine quantité ; ce que la pratique apprendra 
mieux que tout ce tju’on pouroit dire . 

On fe fert auffi dune aiguille de buis; c’eli un 
petit morceau de buis bien fec , à peu près de la 
longueur des aiguilles d’acier , qui doit être très- 
pointu par un bout , & par l’autre un peu moufle 
& rondelet : celui-ci fert à éfacer les défauts , & 
le côté pointu à approprier les parties de l’ouvrage 
qui quelquefois fe trouvent boueufes & mal unies; 
ce que vous connoîtrez i la pratique. 

Alicate ; efpece de pince dont fe fervent les 
émaillcurs i la lampe, & que les orfèvres & autres 
ouvriers appelent brujfeles. 

AmBOUTIR UNE FLAQUE DE MÉTAL ; c’eli U 

rendre convexe du côté à peindre , & concave du 
côté h contre-émailler. 

Affréteur ; nom qu’on donne aux peintres fur 
verre. 

Âtre ; piece ou morceau de terre cuite qu’on 
place dans le fourneau de l’émailleur i la hauteur 
du feu de la moufle. 

Baroques ( perles ); on nomme ainfi les perles 
natureles ou factices , qui ont une fuperficie iné- 
gale & raboteufe. 

Bâte ; cercle de fer fur lequel pofe le cadran 
d’émail lorfqu’on le met au feu . 

Batre l’émail; c’efl l’aplanir & le comprimer 
avec une fpatule fur la plaque de métal oô il ell 
étendu . 

Ri r ij 
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Batre l’essence d’orient ; e’efi triturer l’é- 
caille de l’ablete. 

Bercele ; efpece de penses pincetes dont les 
émail leurs fe fervent quand ils veulent tirer IV- 
mail à la lampe: elle cil faite d’un feul morceau 
de fer qui e(l replié en deux : fes branches font 
plates & un peu pointues . 

Boîte de la lampe ; c’eff la partie dans laquelle 
la lampe eil contenue, & qui fert à recevoir l'huile 
que l’ébullition , caufée par la chaleur du feu , 
poursit faire répandre . 

Bordemcnt ; on appelé ainG le filet qui régné 
autour de la plaque de métal préparée pour t’émail- 
leur : ce bordemcnt eff delliné à recevoir l’émail . 

Border ; c'efl adoucir , à la Gamme de la 
lampe, les angles ou arêtes coupantes de l’orifice 
de la perle faulle . 

Bordoter ; on emploie ce mot pour exprimer 
le mauvais effet que font les émaux clairs , lorf- 
u'étant employés fur de bas or , ils plombent & 
evienent louches, en forte qu’une efpece de cou- 
leur noire , comme de la fumée , obfcurcit la 
couleur naturele de l’émail , lui fait perdre beau- 
coup de fa vivacité , & la bordoie en fe rangeant 
tout autour comme fi c’étoit du plomb noir. 

Boutonier en émail , verre & cryllallin ; c’efl 
un artifan qui fabrique des bouton; à la lampe 
avec ces fortes de matières. Les maîtres boutoniers 
en émail forment une communauté dans la ville 
de Paris , & ont été réunis en ijo6 avec les 
maîtres verriers , couvreurs de bouteilles & Bacons 
et) ofier.Mais on difiingue toujours les uns d’avec 
les autres : ceux-ci font plus connus fous le nom 
de faïenciers , & les premiers fous celui à' émail leur s . 

Brover les émaux roua la teinture , c’eG 
réduire les émaux en grains , en forte qu’on les 
fente graveleux fous le doigt . 

Cadran d’émail ; plaque de cuivre recouverte 
d’émail , fur laquelle on peint les heures . 

Canon ; terme dont les émailleurs fe fervent 
pour Ggnifier les plus gros morceaux ou filets 
d’émail qu’ils tirent pour les mettre en état d’être 
employés aux divers ouvrages de leur métier . 

Carton ; forte de récipient dans lequel l’émail- 
leur fait tomber la perle fauffe qu’il vient de 
former . 

Cartoner ; c’ell garnir intérieurement le canal 
de la perle avec du papier , de façon que le fil 
ou la foie qu’on y introduit enfuite , ne puiffe pas 
s’aracher à la cire . 

Champ-lever ; c’efl faire dans une plaque de 
métal , une rainure en excavation pour retenir l’é- 
mail . 

Chevalet de l’émailleur ; ce chevalet n’efl 
autre chofe qu'une plaque de cuivre repliée par 
fes deux bouts en plain incliné . 

Cire ( mettre en); c’efl faire couler de la cire 
dans l’intérieur des perles faétices pour les con- 
fondes . 

Conte e-émailler ; c'efl mettre de l’émail en 
deflous de la plaque qui eft déjà émaillée. 
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Couferet ; efi une forte d’outil d’acier dont les 
émailleurs fe fervent pour couper les canons on 
filets d’émail , à peu près comme le diamant fert 
aux vitriers & aux miroitiers pour le verre & pour 
les glaces. 11 cil fait ordinairement d’une vieille 
lime aplatie & tranchante par un côté : ce qui 
lui a fait donner suffi le nom de lime. 

Course ; on dit tirer l'émail b la courfe , lorfque 
le fil en ell G long , que le compagnon elt obligé 
de le foutenir d’un bout, tandis que le maître le 
préfente de l’autre au feu de la lampe. 

Couteau A couleur du peintre en émail ; il 
doit être plus Gn & plus délicat que ceux dont 
fe fervent les peintres 4 l’huile ,• il doit être cou- 
pant des deux côtés & arondi par la pointe , 
quoique tranchant . Son ufage efl de ramafler 
les couleurs fur le ciyfial , la glace ou la 
pierre d’agate , & pour faire les teintes fur la 
palete . 

Couvrir les perles ; c’efi enduire i'effence d'orient 
l’intérieur des globules de verre formés , pour en 
faire des perles faélices. 

Crtstallin ; forte de verre fait avec de la 
foude d'Alicante & du sùblon vitrifiés cnfemble : 
les orfèvres & les rocailieurss’en fervent comme de 
corps & de matière pour compofer les émaux clairs 
& les verres brillans qu’ils fouflent 4 la lampe , 
pour les mêler avec les émaux faits d’étain. 

Dégraisser une ritcE de métal ; c’efl 1a lef- 
fiver dans une eau bouillante avec des cendres 
gravelées . 

Dérocher; c’ell purger l’émail des parties mé- 
talliques étrangères, au moyen de l’eau-forte. 

Diamant dont fe fert le peintre en émail ; ce 
n’eft qu’un petit éclat de diamant bien pointu, que 
l’on fait forrir au bout d’un petit bâton avec une 
virole de cuivre ou d’argent. 

Les émailleurs fe fervent du diamant pour crever 
les petits œillets qui fe forment fur l’émail en fe 
parfondant. 

Émail ; c’efi une préparation particulière du 
verre auquel on donne differentes couleurs , foit 
en le confervant tranfparent , foit en le rendant 
opaque. 

Émailler ; ce mot fe dit pour Ggnifier feindre 
en émail . 1 

Émaillure ; terme qui fignifie l 'application fetr 
quel qu outre matière . 11 fe dit fort bien aufii de 
l’ouvrage même qu’on a émaillé. 

Éraelure ; ce font les hachures faite» avec un 
bout de lime câiTé carrément, fur une plaque de 
métal . 

Essence d ’ori tnt ou Essence de ferles ; c’efl 
la matière qu’on tire de l’écaille d’un petit poilTon 
de rivière , qu’on nomme ablete ; & c’elf avec 
cette effence préparée qu’on colore les perles 
fauffes . 

Éventail; c’ell une petite platine de fer-blanc 
ou de cuivre, de fept ou huit pouces de diamètre , 
qui fe termine en pointe par-en-bas , où elle etl 
emmanchée dans une efpece de queue de bois . 
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Cet éventail empêche l’ouvrier d'être incommode 
par le feu de la lampe i laquelle il travaille: il 
le place entre l’ouvrier & la lampe , dans un trou 
perce à un pouce ou deux du tuyau de verre , 
par où le vent du fouflcr excite le feu de la 
lampe . 

Fil de verre ; c’eft du verre converti en fit 
délié & flexible à la lampe de l’émaillcur. 

Fondant ; matière fervent à faciliter la fufion 
pour les émaux. 

Girasol ; c’eft un tube de verre très-fufible , 
foit tranlparent & cryftallin , foit fémi-opaque Sc 
de la couleur de la pierre précieufe nommée gi- 

rafvl . 

Harderie; efpece de préparation métallique 
qu’on fait avec de la limaille & du foufre (irattfié 
dans un creufet couvert , qu’il faut renverfer après 
l’avoir tenu au feu pendant cinq à lit heures . Ainlî 
l'harderie n’eil autre chofe qu une chaux de mars 
obtenue par le foufre : on l'appele aulîi fiitet 
d'E/pagne. On s’en fert dans la venetie , dans la 
peinture en émail , &c. 

Icux d’s Mail ; ce font des ieux en émail co- 
loré , qu’un habile ouvrier fait imiter parfaitement 
d’après nature. 

Inventaires ; on nomme ainfi de petites plaques 
d’émail fur lefquelles on pofe des échantillons de 
couleurs . 

jatets factices ; ce font de très-petits tuyaux 
creux de verre d’émail , que l’on atache avec 
des fils de foie pour en faire des broderies . 

Lampe A souder , à fermer hermétiquement 
les vaiiïeaux; cette lampe n’a rien de particulier: 
elle elî montée fur un pied ; il en fort un ou 
plufieurs grôs lumignons , dont la flamme eft portée 
fur l’ouvrage à l'aide du chalumeau . Il faut que 
l’huile qu'on y brûle foit excellente , fans quoi la 
fumée qu’elle rendrait ternirait l’ouvrage, fur-tout 
de l’émailleur. 

Lime ou Couperet ; les émailleurs nomment 
ainfi un outil d’acier plat & tranchant , dont ils 
fe fervent pour couper l’émail qu’ils ont re'duit 
en canon ou tiré en filets . 1 1 leur fert à peu près 
comme le diamant aux vitriers pour couper leur 
verre. Ils appelent cet outil une lime , parce qu’il 
elt ordinairement fait de quelque vieille lime. 

Lisse ( le) ; il faut entendre par ce mot l’égalité 
d’éclat & de fupcrficie dans les pièces d’émail . 

Marcassitbs ( faulfes) ; ce font de petits glo- 
bules de verre , étamés de façon à leur donner la 
couleur & l’apparence de marcaflites . 

Mettre en couleur ; c’eft enduire d’efience 
d’orient l’intérieur des perles faftices . 

Moufle ; ceft une pièce de terre de creufet , 
pliée en cintre & formant une voûte. 

Noir de cadran ; c’eft un noir d’écaille qu’il 
faut broyer très-fin dans un mortier d’agate , avec 
de l’huile d’afpic. 

Notée ( teinte ); c’eft dans la peinture en émail 
une teinte afoiblie ou devenue livide par la pente 
du fluide qui a entraîné la couleur. 
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<Kil de la perle ; c’eft fa petite ouverture pour 
y palfer la foie . 

(SttLLETS ; ce font de petits trous ou bouillons qui 
fe forment fur l’émail en fe parfondant . 

Pain d’émail; c’eft un morceau d’émail préparé 
& formé comme un petit pain plat. 

Partondre ; c’eft fondre légèrement . Se par- 
fondre , c’eft entrer en fufion . 

Passer au feu; c’eft placer ia pièce émaillée & 
fa tôle percée, fous la moufle, & la laitier fur le 
feu jufqu’à ce qu’on voie la peinture de l’émail 
fe parfondre. 

Patenôtrier ; ouvrier qui fait des patenôtres 
ou grains de chapelets , qui façone des grains 
d’ambre , de corail & autres ; enfin , qui fait de 
fauftes perles , & d’autres ouvrages en émail . 

Percer les perles; c’efr introduire une aiguille 
dans les globules de verre. 

Perle fausse ; petit corps de verre creux , en- 
duit intérieurement d’une couleur argentée du 
même ton que la perle naturele , & rempli de 
cire qui lui donne de ia folidité. 

On diftinguc les pertes du commun & celles du 
gr*nd beau . 

Les perles font ordinairement de forme fphé- 
rique ; mais il y en a aufii qui ont la forme d'a- 
mande , d'olive, de poire, de cabochon, &c. 

Plaque; c’eft un corps de verre ou d’émail que 
l’ouvrier façone à la flamme de la lampe , i peu 

f irès comme ia production naturele que les ;oail- 
iers appelent coque de perles . 

Plomber ; les émailleurs difent que les émaux 
clairs fur un bas or plombent & devienent louches, 
pour dire qu’il y a certain noir, comme une fumée, 
qui obfcurcit la couleur de l’émail , ôte de fa 
vivacité , & la bordoic , fe rangeant tout autour 
fi c’étoit du plomb noir. 

Plumes d’email; on fait avec l’émail des plumes 
dont on peut fe fervir pour écrire & peindre. 

Pont-aux-ânes ; c’eft un rouge d’émaillcur fa- 
cile à fe produire fans art , qui devient auflî beau 
ue celui qu’on traite avec beaucoup de peine & 
e foin. 

Porte-vents ; on appelé ainfi des tuyaux de 
verre recourbés par le bour, qui dirigent le vent 
dans le corps de la flamme de la lampe de l’émail- 
leur. 

Poudre rrillante ; cette poudre vient de I» 
brifure d’une bouteille de verre qui a été fouflée 
jufqu’au point de n’avoir prefque plus d’épai/Teur : 
on obtient une poudre brillante, colorée, fuivant 
la diverfiré des verres. 

Ramasser l’émail ; c’eft le prendre encore 
chaud & liquide dans la cuillère où il a été fondu 
avec du verre , pour en tirer du canon , c’eft-à- 
dire , des b 1 tons ou filets de grôflcurs différentes , 
dont on fe fert pour travailler les ouvrages à la 
lampe . 

Pour cet effet on prend deux bouts de tuyaux 
de pipes à fumer, qu’on enfonce enfemble dans la 
matière qui eft en fufion ; & comme on les tient 
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avec les deui mains , on les éloigne tant qu’on 
veut . Si on veut avoir des filets plus longs que 
le bras d’un homme , un compagnon en tire un 
des bouts toujours ataché au tuyau de pipe : c’eil 
ce qu'on appelé tirer l'/mail à la courfe . 

Rang; ce font des perles arangées fur une foie 
ou fur un £1 > pour faire un collier ou bralfelet , 
&c. 

Releve-moustaché ; on nomme ainfi les pinces 
longues 8c plates , dont fe fert l'émailleur pour 
enlever la plaque ou la porter au feu . 

Semence de perces ; nom donné à des perles 
fi petites , qu’elles ne donnent point de prife pour 
les mettre en couleur. 

Soufler l’émail ; c’eft en former , en le fouflant 
avec un petit tube de verre, cet émail creux qu’on 
•ppele du fait. 

Tambour ; efpece de tamis dans lequel on ba- 
lote les perles factices. 

Teinture nacrée ; c’eft l’enfence d’orient, ou 
IVcaille d’ablete qui eft de couleur de nacre. 

Tirer l'émail k la course; c’eft former avec 
IVmait des filets extrêmement délies , après l'avoir 
ramaiTe dans la cuillère de fer où il eft en fufion 
avec du cryftallin . 

Pour tirer l'émail à lacourfe, il faut que deux 
ouvriers tienent chacun un des bouts de la pipe 
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brifee pour ramafler l’émail ; tandis que l’un le 
préfente à la lampe , l’autre s’éloigne autant 
qu’on veut donner de longueur au filet : c’eft ainfi 
que fe tire l’émail dont on fait de faulTes aigretes, 
& qui eft fi délié fie fi pliable, qu’on peut facile- 
ment le rouler fur un dévidoir , mal-gré la nature 
caftante du verre dont il eft compofé. 

Lorfqu'on tire le verre encore plus fin , on fe 
fort d’un rouet fur lequel il fe dévide à mefure 
qu’il fort de la flamme de la lampe. 

Tôle ; plaque de fer batu , percée de plufieurs 
petits trous & dont les bords font relevés, fur la- 
quelle on fait chaufer les plaques ou pièces i 
émailter . 

Turej tuyau de verre grès & long i volonté , 
dont les émailleurs fe fervent pour aviver le feu 
de leur lampe , en le fouflant à la bouche lorf- 

3 u’ils travaillent à des ouvrages qui ne font pas 
e longue haleine , & qu’ils ne veulent point fe 
firrvir du fouflet à émailleur. 

Les émailleuts ont encore plufieurs autres tubes 
pour foufler & enfler l'émail ; ce font des efpeces 
de tàrbacanes dont ils fe fervent , i proportion 
comme les verriers fe fervent de ta nie pour foufler 
le verre . 

User l’émail ; c’eft le polir ou l’amincir avec 
la pierre â afiler & humeÔée avec du grés. 


EPERONIER 


( Art de 1’ ). 


L ÉPERON 1ER eft un artifan qui forge , qui 
confirait & qui vend des /feront , des mort de 
toute efpece, des mafligadourt, des filets, iei bri- 
dant , des caveffont , des étriers , des é trilles , des 
boucler de ha mois. 

Les éperoniers peuvent dorer, argenter.étamer, 
vernir , mettre en violet ou eu couleur d’eau , 
leurs ouvrages . Ils ont encore le droit de faire 
toutes fortes de boucles d’acier poli pour cein- 
tures, porte-manchons, jaretieres , fouliers , &c. ; 
mais communément ils ne fe livrent pas à ce genre 
de travail . 

Nous ferons connoître l’art des éperoniers d’a- 
près l’anciene Encyclopédie , en reprochant & par- 
courant les principaux ouvrages qui les occupent , 
le dévelopant quelques-uns des procédés de leur 
fabrique . 

Eperon, 

L’éperon , d’où l’éperotiier tire fon nom , eft 
une piece de fer ou une forte d’aiguillon quelque- 
fois à une feule pointe , communément h plu- 
fieurs , dont chaque talon du cavalier eft armé , 
& dont il fe fert comme d’un infiniment trèc- 


f iropre â aider le cheval dans de certains cas , & 
e plus fouvent i le châtier dans d’autres . 

Il n’eft pas douteux que les anciens avoient des 
éperons , & qu’ils en faifoient ufage . Virgile , 
ainfi que Silius Italicus , nous les défignem par 
cette exprelïion , f errata calce ; 

Qjcadrufedemque citum ferrata calce fatigat , 
dit le premier; 

& le fécond : 

Ferrata calce, atque effttfa targue baberta 
Cundantem imprflebat equum . 

Térence en fait aufiî memion, contra fiimulum 
ut calcet . Cicéron caraftérife cet infiniment par 
le mot de calcar ; il l’emploie même dans un lens 
métaphorique , tel que celui dans lequel Ariftote 
parloit de Callifthene & de Théophrafte , lorf- 
qu’il difoit que le premier avoit befoin d’aiguillon 
pour être excité , & l'autre d’un frein pour le 
retenir. 

Il paraît donc que l ufage des éperons pris dans 
le fens naturel , croit anciénement très-fréquent : 
nous n’en voyons cependant aucune trace dans les 
monument qui nous relient , & fur lefquels le temps 
n’a point eu de prife ; mais on doit croire d’après 
les autorités que nous venons de reporter , que 
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cette armure ne confinant alors que dans une petite 
pointe de fer fortant en arriéré du talon , on a 
eiégiigé de la marquer & de 1a repreïenter lur les 
marbres & fur les bronzes. 

Le pere de Montfaucon eft de ce fendaient : 
nous trouvons dans fon ouvrage une gravure qui 
nous offre l'image d’un ancien cperon . Ce n’efl 
autre chofe qu une pointe atachée à un demi- 
cercle de fer qui s’ajuftoit dans la caliga , ou dans 
le campagus, ou dans Vocna , chaulfures en ufage 
dans ces temps , & qui tantôt étoient fermées & 
tantôt ouvertes . À une des extrémités du demi- 
cercle étoit une forte de crochet qui s’inféroit d’un 
côté. Le moyen de cette inlcrtion ne nous eft pas 
néanmoins connu . L’autre bout étoit terminé par 
une tête d’homme. 

Autrefois les éperons étoient une marque de dif- 
tinftiou , dont les gens de la cour étoient même 
jaloux . Plufieurs Eccléfiaftiques , peu cmprelfés 
d’édifier le peuple par leur modeftie, en portoient 
à leur imitation , fans doute pour s’attirer des hom- 
mages que les perfones fenfées leur réfutaient . 
Louis le Débonaire crut devoir réprimer en eux 
cette vanité puérile , qui cherche toujours à fe 
faire valoir & à fe faire remarquer par de petites 
chofes . Des évêques aftemblés qui penfoient 
comme Fléchier , que tout ce qui n’a que le 
monde pour fondement , fe ditfipe & s’évanouit 
avec le monde , condamnèrent & réprouvèrent 
hautement ces témoignages d’orgueil , dans des 
hommes deftinés à prêcher l’humilité , non feule- 
ment par leurs difeours, mais par leur exemple. 

Ce gui fait le plus de honte à l’humanité , eft 
l’attention & le befoin que l’on eut dans tous les 
fiedes de s’annoncer plutôt par fes titres que par 
fon mérite. L’éperon doré établiffoit la différence 
qui régné entre le chevalier & l’écuyer : celui-ci 
ne pouvoir le porter qu’argenté . Je ne fais fi la 
grôffeur de ce fer, & l’énorme longueur du collet, 
étoit encore une preuve de bravoure & une marque 
d’honeur accrdées aux grands hommes de guerre ; 
en ce cas , à en juger par les éperons dont on a 
décoré les talons de Gatta Melata , général Vénitien , 
dans fa ftatue élevée à gauche de ! a porte de l’Églife 
de S. Antoine de Padoue , on devrait le regarder 
comme infiniment fupérieur en ce genre aux grands 
Condé , aux Luxembourg , aux Eugene , aux maré- 
chaux de Turenne &. de Saxe. 

Ne confidérons ici l’éperon que relativement à 
l’uùge que nous en faifons , & non relativement 
à ces magnifiques bagatelles . Il en eft de diffé- 
rentes fortes , de plus ou moins fimples , & de 
plus ou moins compofés . Nous en avons vu qui 
ce confiftoiem qu’en une petite tige de fer, longue 
de quelques lignes ; cette tige terminée par un 
bout en une extrémité faisante , ou en plufieurs 
pointes difpoféesen courone, & fermement arrêtée, 
par fon autre extrémité, dans i’épaiffeur de la partie 
de la bote qui revêt le haut du talon , & quelquefois 
dam le talon de la bote même , par une platine 
de métal qui lui fert de bafe . Cette efpece d’ai- 
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guillon eft três-défeAueufe : 1 0 on ne peut le fé- 
parer de la bote & le tranfporter à une autre : 
i° les pointes en étant fixes , portent au flanc du 
cheval qui en eft frapé , une atteinte bien plus 
cruele que fi elles étoient mobiles : 3 0 le cavalier 
voulant marcher avec cette chauffure , fe trouve 
en quelque maniéré engagé dans des entraves dont 
il ne peut fe débaraffer, fur-tout s’il n’a pas con- 
traSé l’habitude de cheminer en bote . Quelques 
éperoniers , dans l’efpérance de remédier à ces in- 
convéniens , ont d'une part arrêté Amplement par 
vis cette tige aigué dans la platine , de forte 
qu’elle peut en être enlevée ; & de l’autre ils l’ont 
refendue en chipe , & ont fubftitué à ces pointes 
une roue de métal qu’ils y ont montée en guife 
de poulie , & qu’ils ont refendue en plufieurs 
dents pareillement pointues , qui lui donnent une 
figure étoilée. 

Cette roue eft très-mobile fur fon axe; elle eft 
portée verticalement par la tige, qui conferve une 
lituation prefqu’horizontale : fes pointes peuvent 
donc être, vu fa mobilité & fa pofition , fucceflive- 
ment imprimées fur l’animal , puifqu’elle a dès- 
jors la facilité de rouler fur fon flanc. On peut 
dire néanmoins que tous ces changemens n’operent 
rien de bien avantageux L’incommodité de ne 
pouvoir appliquer cet cperon à une autre bote , 
fubfille toujours ; les imprefftons fichée fes qui 
réfultoient du choc des pointes fixes contre le corps 
du cheval , peuvent encore avoir lieu , fi la vis 
vient i fe relâcher , & que conféquemment h ce 
relâchement la roue ou la poulie, que nous appéle- 
rons dans un moment par fon vrai nom , de 
verticale qu’elle étoit & qu’elle doit toujours être , 
devenoit horizontale. Enfin, je ne penfc pas que 
la facilité de pouvoir ôter la tige de dedans la 
platine pour marcher avec plus daifance , puiffe 
n’être pas balancée par les rifques de perdre cette 
tige ou cette armure . Ce dernier événement a été 
prévu ; il a fuggéré de nouveles correAions , $c 
l’idée des éperons A refforr. 

Dans ceux-ci , 1 a platine au lieu de l'écrou , 

rte deux anneaux carrés l’un audeffus de l’autre, 

diftans entr'eux de fept ou huit lignes. La tige 
eft prolongée par un petit bras carré , retourné 
d’équerre en contre-bas pour enfiler ces deux an- 
neaux , & y être reçu avec jufteffe . Un petit reffort 
qui recouvre une partie de fa face antérieure , lui 
laiffe la liberté d’entrer ; mais s’oppofe A fa fortie 
auffi-tôr qu’il eft en place. En effet, il fe fépare 
alors par le haut de la face fur laquelle l’anneau 
le tenoit collé , & porte fous ce même anneau juf- 
qu’à ce qu’en le preffant avec le doigt , on le 
repouffe contre cette même face , pour Te deffaifir 
& pour dégager l’éperon . Cette conftruSion n’eft 
point exempte de défaut : le talon fe trouve fouvent 
défarmé; le moindre choc déforme ces anneaux , 
& l’éperon ne peut y rentrer qu’après que l’ouvrier 
a réparé le mal . Dès qu’ils font déplacés , on 
les perd facilement, atendu leur petiteffe: en un 
mot, ils ne peuvent être changés & fervir à une 
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aune chauflfure , à moins que la platine n’y (oit 
tranfportée . 

Les éperons préférables à tous égards à ceux que 
nous venons de décrire , font ceux dans lefquels 
nous diOinguons le collier, les branches, le collet, 
8c la molcte . Le collier elt cette cfpcce de cerceau 
qui cmbrafle le talon . Il elt des éperoniers qui 
croient devoir l’appeler te corps de IJperon . Les 
branches, qu’ils nomment alors Us bras, font les 
parrics de ce même collier , qui s’étendent des deux 
côtés du pied jufque fous la cheville. Le collet elt 
la tige qui femble lortir du collier , & qui fe propage 
en arriéré. Enfin , la molete n’ell autre chofe que cette 
forte de roue dont j’ai parlé , qui ell engagée comme 
une poulie dans le collet refendu en cnàpe , 8c qui 
ell refendue elle-même en plufieurs dents pointues. 
Le collier & le collet , & quelquefois les branches, 
font tirés de la même pièce de métal , par la forge ou 
par le même jet de fonte . Ce collier & ces branches 
doivent être plats en dedans ; les arêtes doivent 
en être exaétement abatues & arondies . Quant 
à la furface extérieure , elle peut être à cotes , à 
filets , ou ornée d’autres moulures que'je facrifierois 
néanmoins à un beau poli ; car elles ne fervent com- 
munément qu'à offrir une retraite à la boue. La lar- 
geur du collier fera de cinq ou fix lignes à Ton 
apui fur le talon, Scelle diminuera infenfiblement, 
de maniéré qu’elle fera réduite à deux ou trois 
lignes à l’extrémité de chaque branche . Cet apui 
fe fera Se fera fixé à l’origine du talon , direflc- 
ment au deflous de la faillie du tendon d’Achille , 
afin que d’un cSté cette partie fenfible ne fuit pas 
exposée à l’imprefifion douloureufe de la réaâion , 
torique le cavalier ataque vivement fon cheval ; 
8c que de l’autre on ne foit pas obligé d’alongcr 
le collet pour faciliter cette ataque , Sc d'élever 
la molete , dont la fituation conttaindroit le ca- 
valier, fi le collier portoit plus bas , à décoler 
fa cuiffe de défiés les quartiers de la felle, ou à 
s’éforcer de chercher l’animal fous le ventre, pour 
l’atteindre 8c pour le fraper . Du relie , il ell né- 
ceffaire que le collier Sc les branches foient fur 
deux plans différent ; c’ell-à-dire , que le collier 
cmbrafle parfaitement le talon , 8c que les branches 
foient légèrement rabaifsées au deffous de la che- 
ville, fans qu’elles s’écartent néanmoins de leur 
parallélifme avec la plante du pied . parallclifme 
qui fait une partie de la grâce de l’éperon . 

Elles doivent de plus être égales dans les plis 
8c en toutes chofes dans la même paire d’éperons ; 
mais elles font fouvent terminées diverfement dans 
différentes paires . Dans les unes elles Unifient par 
une platine carrée de dix lignes ; cette platine étant 
toujours verticale , 8c refendue en une , 8c plus fré- 
quemment en deux chaires longues, égales < paral- 
lèles 8c horiïontales , au travers defquel les , 8c dans 
ce cas, une feule courroie pafie de dedans en de- 
hors 8c de dehors en dedans , pour ceindre enfuite 
le pied , 8c pour y affujétir l'éperon . Dans les 
autres, 8c cette méthode ell la meilleure, chaque 
carne de leurs extrémités donne naifiance à un 
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petit ail de perdrix •• cet ail ell plat. Le fnpé- 
rieur ell plus éloigné de l’apui que l’inférieur , 
quoiqu’ils 1e touchent en un point de leur circon- 
férence extérieure . 

Dans chaque œil de la branche intérieure ell af- 
femblé mobüement par S fermée , ou par bouton 
rivé , un membret à crochet ou h bouton . Dans 
l'ail inférieur de la branche extérieure , ell alfemblé 
de même un autre membret femblable aux deux 
premiers ; 8c l’œil fupérieur de cette même branche 
porte par la chipe a S fermée ou à bouton rivé, 
une boucle i ardillon . 

Les deux membrets inférieurs faififlent une pe- 
tite courroie qui pafie fous le pied , 8c que par 
cette raifon j’appélerai le fous-pied , par fes bouts 
qui font refendus en boutoniercs , tandis que le 
membret fupérieur 8c la boucle en faififlent une 
autre fort large dans fon milieu , qui , paflant 
fur le coude-pted , doit être appelée le Jus-pied . 
En en engageant le bout plus ou moins avant 
dans la boucle , on aflujétit plus ou moins ferme- 
ment l’éperon . 

Le membret à S ell le plus commun : il ell 
bani des ouvrages de prix . Ce n’eft autre chofe 
qu’un morceau de fer long de dix -huit ou vingt 
lignes, contourné en S, dont la tête feroit rame- 
née jufqu’à la panfe pour former un chaînon j 
dont la queue reliante en crochet feroit élargie 8c 
épatée par le bout , pour rendre la fortie de la 
boutoniere plus difficile ; dont le plein feroit aplati 
8c élargi , pour préfenter au pied une plus large 
furface , précaution fans laquelle il pouroit le blefler ; 
dont les déliés enfin feraient ronds, fur une ligne 
de diamètre . 

Le membret i boutons ell plus recherché : c’ell 
une petite lame de métal arondi par plan à fes 
deux extrémités ; elle efl ébauchée du double plus 
épaiffe qu’elle ne doit refier . L’un de fes bouts 
efl ravalé à moitié épaiffeur , pour recouvrir exté- 
rieurement l’œil de l'éperon , ravalé lui-même h 
moitié de l’épaiffeur de la branche . Ils font af- 
femblés par un clou rond , dont la tête formée 
en bouton relie en dehors, 8c dont la tige, après 
avoir traversé librement le membret , ell rivée 
imntobiiement à l’œil . L’autre extrémité du mem- 
bret ell ravalée h demi-épaiffeur de dehors en de- 
dans , pour racheter l’épaifleur de la courroie qui 
doit recouvrir cette extrémité , 8c le bouton forte- 
ment arrêté au centre de la portion du cercle 
qui termine le membret . La mefure de la longueur 
de cette tige entre la fuperficic du membret 8c le 
deffous du bouton , cft l’épaiffeur de la courroie 
du fous-pied ou du fus-pied , qui doit être libre- 
ment logée entre deux , quand le bouton ell dans 
la boutoniere. 

C’ell une très-bonne méthode de brifer en 
charnières les branches de l’éperon delliné à une 
chauffure légère ; mais il faut que le nœud de 
cette charnière loir totalement jeté en dehors , 
& que l’intérieur du collier ne foit interrompu 
par aucune faillie. Au moyen de ces charnières. 


igitized by Google 


E P E 

les branches font cxaélement collées fur la bote , 
& iVperon chaufle plus jufte lur toutes fortes de 
pieds . 

Le collet ferait trop materiel , s’il avoit autant 
de diamètre que nous avons lailsé de largeur au 
collier dans Ion apui : on doit le réduire d un tiers 
au moins, mais en deflus feulement, afin de con- 
ferver en deiTous une fur face incapable de couper 
le porte-éùeron fixe & coufuàla bote. U peut être 
rond ou a pans ; il acquiert de la grâce , & de- 
vient plus propre à fa deftination , fi d’horizontal 
qu'il eft à la naiiTance , il commence à fe relever 
dès les deux premières lignes de fa longueur , 
& continue à fe relever de plus en plus à mefure 
qu’il s’éloigne du collier , pour enfuite être légère- 
ment recourbé en çontre-bas à fon extrémité ter- 
minée par deux petites bofletes , par le centre def- 
quelles doit pafler l'axe de la molete . Cet axe 
doit être exaôlement rivé. 

On fait encore ufage d’une autre forte d’éperon, 
dont les branches ne font nullement brisées, & qui 
ne font ni refendues à leurs extrémités en une ou 
deux chiffes, ni garnies d’aucun membret. Le col- 
lier en eft rond de deux lignes environ à 1a naif- 
fancc du collet; il diminue infenfiblement par les 
branches qui font réduites à leur fin à environ une 
ligne : là elles font arondies ou retournées en voltes 
très-ferrées , d'une feule fpire dans le plan du col- 
lier , qui n'a d’autre courbure que celle qui lui 
eft néceflaire pour erabraiïcr la chaufTure entre fon 
talon & la femelle d'une part, & le quartier de 
l'empeigne de l'autre , dans le creux de la couture 
qui les unit. Le collet eft relevé perpendiculaire- 
ment jufqu’à l’apui des éperons ordinaires , & re- 
courbé enluite conrre le flanc du cheval . Ces épe- 
rons n'étant maintenus par aucune efpece d’atache , 
peuvent fe perdre très-aisément , quelque force 

Î [u'aicnt les refforts ; à moins que la femelle ne 
bit des plus grôflîeres . Nous les laiflons aux méde- 
cins , aux barbiers , aux curés de village , & aux 
moines . Ils font connus dans quelques provinces 
& chez quelques éperoniors, par le nom d'éperons 
À la chartreufe . 

Au furplus, dans la conftruêlion de l’éperon en 
général , la forme de la molete eft ce qui mérite 
Je plus d’attention. Il ne s’agit pas d’eftropier , de 
faire des plaies au cheval, d’en enlever le poil; 
il fuffit qu'il puifle être fenfible à l’aide & au châ- 
timent , oc que l 'infiniment préposé à cet effet foit 
tel, que par lui nous puiflions remplir notre objet . 
Une molete refendue en un grand nombre de pe- 
tites fients, devient une feir, fouvent aufli dange- 
reufe que l’éperon à courone . Une molete à 
quatre pointes eft défrélueufe en ce que l’une de 
ces pointes peut entrer jufqu’à ce que les côtés 
des deux autres , en portant fur la peau , l’ar- 
rêtent ; fi elle eft longue , elle atteindra jusqu'au vif ; 
fi elle eft courte, fl faut que les trois autres le 
foient auffl; & dès-lors fi elles fe préfentent deux 
enfemblc, elles ne font qu'une impreflioo jui eft 
trop légère. La molete à cinq pointes parait plus 
Arts & Métiers . Tome 11% 
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convenable, pourvu que leur longueur n’exccde 
pas deux lignes. La molete à fix pointes eft moins 
vive ; à fept, elle retombe dans les inconvéniens 
de la multiplicité. Il n’cft pas à propos encore 
que ces pointes foient exa&ement aigues. La mo- 
lete angloife eft cruele par cette raifon, & par 
celle de la pofition horizontale , que quelques épe- 
romers lui ont nouvélemenc donnée , au lieu de 
la placer verticalement. Du refte ces ouvriers , 
par la délicatcffe & par la fimplicité de leur tra- 
vail , font honte à nos éperoniers françois . Il faut 
enfin que cette même pièce de l’éperon puifle 
rouler fans obllacle , & être allez épaifle & percée 
affez jufte pour qu’elle ne fe dévene point fur la 
goupille qui la traverfe. 

L’éperon peut être fait de toute forte de métal . 
Je voudrois du moins que la molete fût en argent ; 
les bleflures qu’elle peut faire feraient moins à 
craindre. Il doit être ébauché de près à la forge, 
fini à la lime douce, s’il eft de fer, & enfuite 
doré , argenté ou ctamé , & bruni ; s'il eft d’autre 
métal , on le mettra en couleur , & on le brunira 
de meme ; c’eil le moyen de le défendre plus 
long-temps contre les impreflions qui peuvent en 
ternir l’éclat & hâter fa deftruiftion . Voyez % quant 
à la figure de l’éperon, nos planches de l'Epero - 
nier . 

^ Anciénement on s’eft fervi dans les maneges 
d’une longue perche , férée par un bout d'une 
molete d’éperon , ou d’un aiguillon , à l’effet de 
hauiïer le derrière du cheval dans les fauts . Un 
écuyer à pied fui voit l'animal , & lui appliquoit 
cette perche fur la croupe ou dans les fefles , dans 
le meme temps que le cavalier qui le montoit en 
élevoit le devant. On regardoit comme un habile 
homme , & l’on admirait la pratique de celui qui 
faififloit parfaitement le temps , & qui choififloit 
avec jugement l’endroit où i! devoit piquer le cheval 
avec cet inftrument. Il ari voit fouvent que le der- 
rière de l’animal qui détachoit , alloit au devant 
de la perche; il (ebleffoit vivement, & renverfoit 
l’écuyer ainfi armé en le repouflant arec force • 
On s’aperçut encore nue cette méthode tendoit à 
décourager certains chevaux, & à en rendre d’autres 
rétifs ou vicieux ; on l’abandona , & l’on confia 
au cavalier une molete énorme , placée au bout 
d’un manche de bois d’environ deux pieds & demi 
de longueur. Le collet de ce nouveau genre d’épe- 
ron étoit replié d’équerre , & entroit à vis dans 
le manche , dont une des extrémités étoit terminée 
par une virole à écrou . Enfuite de cette grande 
& heureufe découverte , l'écuyer étant à cheval , 
rravailloit fcul & fans le fecours d’un aide ; fans 
doute que les avantages & les fuccès de pareils 
moyens ont été tels, que nous avons cru devoir 
les abandoner. 

Étrier , Ét rivières , Étriere . 

IJ étrier eft une efpece de grand anneau de fer 
ou d’autre métal > forge & figuré par l’éperoaier, 

Sss 
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pour être fufpendu par paire à chaque Telle, au 
moyen de deux étrivieres ; & pour lervir , l’un à 
préfenter un apui au pied gauche du cavalier lorf- 
qu’il monte en Telle & qu’il met pied à terre , 
& tous les deux enTemhle à Toutenir Tes pieds ; 
ce qui non Teulement l’affermit , mais le loulage 
d'une partie du poids de Tes jambes quand il eli 
à cheval . 

On ne voit des velliges d’aucune Torte d’apui 
pour les pieds du cavalier , ni dans les colonnes , 
ni dans les arcs, ni dans les autres monumens de 
l'antiquité , Tur leTquels font repréfentes nombre 
de chevaux , dont toutes les parties des harnois 
font néanmoins parfaitement dillinêles . Nous ne 
trouvons encore ni dans les auteurs Grecs & Latins , 
ni dans les auteurs anciens des diélionaires & des 
vocabulaires , aucun terme qui défigne l’inlbument 
dont nous nous Tervons à cet égard , & qui fait 
parmi nous une portion de l’équipage du cheval: 
or, le filence de ces mêmes auteurs , ainG que 
celui des marbres & des bronzes, nous a porté à 
conclure que les étriers étoient totalement inconnus 
dans les fiedes reculés, & que les mots Jlapes , 
flapie , ftepeda , bi/lapia , n’ont été imaginés que 
depuis que l’on en a fait ufage. 

Xénophon , dans les leçons qu'il donne pour 
monter à cheval , nous en offre une preuve . Il 
confeillc au cavalier de prendre de la main droite 
la crinière & les rênes, de peur qu’en fautant il 
ne les tire avec rudeffe ; & telle eft la méthode 
de nos piqueurs lorfqu’ils fautent fur le cheval . 
Quand le cavalier, dit-il, elt apefanti par l’âge, 
fon écuyer doit le mettre à cheval à la mode des 
perles . Enfin, il nous fait entendre dans le même 
paffage , qu’il y avoit de fon temps des écuyers 
qui dreifoient les chevaux, de maniéré qu’ils fe 
baiffoient devant leurs maîtres pour leur faciliter 
l’aâion de les monter. Cette marque de leur ha- 
bileté , qu'il vante beaucoup , troquerait de nos 
jours plus d’admirateurs dans nos foires que dans 
nos maneges . 

Raphaël Volateran , dans fon épître à Xénophon 
in re ejucflri , nous dévelope la manière des écuyers 
des Perfes , & les fecouts qu’ils donnoienr â leurs 
maîtres ; ils en fouienoient , dit-il , les pieds avec 
leur dos . ' 

Poilus & Végece confirment encore notre idée. 
Si quelqu un , félon le premier , veut monter à 
cheval , il faut qu’il y monte ou plutôt qu’il y 
defeeode de deffus un lieu élevé, afin qu’il ne le 
bleffe point lui-même en montant; & il doit faire 
attention de ne point étoner & gendarmer lecheval 
par l’éforr de fon poids & par fa chute: fur quoi 
Camérarius a prétendu que le cheval nu ou har 
naché, de voit être acoutumé i s’approcher du mon 
toir , foit qu'il fût de pierre, de bois, ou de quel - 
qu’autre matière folidc. Quant à Végece, ( lib. j 
de re militari ) il nous fait une description de 
l’ufage que les anciens faifoient des chevaux de bois 
qu’ils plaçoient en été dans les champs , & en 
hiver dans les maifons. Ces chevaux fervoient à 
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exercer les jeunes gens à monter à cheval ; ils y 
fautoient d’abord fans armes, tantôt à droite, tantôt 
à gauche , & ils s’acoutumoient enfuite infenfible- 
ment à y fauter étant armés. 

Les Romains imitèrent les Grecs dans l’un & 
l’autre de ces points . De fcmblablcs chevaux de 
bois étoient propofes i la jeuneffe qui s’exerçoit 
par les mêmes moyens , & qui parvenoit enfin 1 
fauter avec autant d’adrelfe que de légéreté fur 
toutes fortes de chevaux. A l'égard des montoirs, 
il y en avoit â quantité de portes . Porcachi , 
dans fon livre intitulé funerali anticki , raporte 
une infeription dans laquelle le montoir ell 
appelé /uppedaneum , & qu’il trouva gravée fur 
un monument très-endomagé en allant de Rome à 
Tivoli . 

La précaution de conftruire des montoiix aux 
différentes portes , & même , fi l’on veut , 
d’efpaces en efpaces fur les chemins , n’obvioîc 

r as cependant à l’inconvénient qui réfultoit de 
obligation de defeendre & de remonter fouvenc 
à cheval en voyage oîi à l’armée: fans doute que 
cette aélion étoit moins difficile pour les Romains 
qui étoient en état d’avoir des écuyers ; mais 
comment ceux qui n’en avoient point, fie que l’âge 
ou des infirmités empêchoient d’y fauter , pou- 
voient-ils , fans aucune aide , parvenir jufque fur leurs 
chevaux? 

Ménagé, en s’étayant de l’autorité deVoffius, a 
foutenu que S. Jérôme ell le premier auteur qui 
ait parlé des é triera . II fait dire â ce Saint , que 
lorfqu’il reçut quelques lettres, il alloit monter 
à cheval & qu’il avoit déjà le pied dans l’étrier, 
in bijlapia : mais ce paffage ne fe trouve dans 
aucune de fesépîtres . Le P. de Montfaucon en con- 
telle la réalité , ainfi que celle de l’épitaphe d’un 
Romain , dont le pied s’étant engagé dans l’étrier, 
fut traîné fi long-temps par fon cheval , qu’il en 
mourut. 

Le même P. de Montfaucon , après avoir témoigné 
fa furprife de ce que des fiedes fi renomés & fi 
vantés ont été privés d’un lecours auffi utile, auffi 
néceffaire & auffi facile i imaginer, fe flate d’en 
avoir découvert laraifon. „ La felle n’étoit alors, 
,, dit-il, qu’une piece d’étofequi pendoit quelque- 
„ fois des deux côtés prefque jufqu’à terre . 
,, Elle étoit doublée & fouvent bourée. Il étoit 
„ difficile d’y atacher des étriers quitinffent bien , 
„ foit pour monter à cheval , foit pour s’y tenir 
„ ferme & commodément. On n’avoit pas encore 
„ l’art de faire entrer du bois dans la conltruôion 
„ des felles : cela paraît dans toutes celles que 
„ nous voyons dans les monumens . Ce n ell que 
„ du temps de Théodofe que l’on remarque que 
„ les felles ont un pommeau , & que félon toutes 
„ les apparences , le fond en étoit une petite ma- 
„ chine de bois. C’efi depuis ce temps là qu’on a 
„ inventé les étriers, quoiqu’on ne fâche pas pré- 
„ cisément le temps de leur origine 

Il ell certain que l’époque ne nous en ell pas 
connue; mais j’obl'erverai que leur forme varia fan 
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doute, félon le goût de; lîecles 5c des pays où iis 
furent fabriqués. L'avtdite de nos aïeuls pour les 
ornemens, leur fit bientôt perdre de vue la véri- 
table deiünation de ces parties du harnois de mon- 
ture. Une rofe en filigrane , qu’on pouvoir à peine 
difeerner de deux pas , & que la moindre écla- 
boulTure enfouilfuit ; des nervures d'une grôffcur 
difptoportionée pour porter lur un étrier la déco- 
ration d’un édifice gothique que l’on admirent; une 
multitude d’angles aigus, de tranchans, d’enroule- 
nwns entailes, formaient à leurs ieux une com- 
pofition élégante qui leur dérobait les défeàuolités 
les plus feniibles. 

La moins confitérable étoit un poids fuperflu : 
elle frapa nos prédécefleurs ; mais en élaguant 
pour y remédier, lis conferverent quelques orne- 
mens , 5c iis fupprimerent des parties doù dépen- 
doit la sûreté du cavalier. Nous les avons rétablies ; 
on découvre néanmoins encore dans nos ouvrages 
de ce genre des redes & des traces de ce mauvais 
goût. Nous employons, par exemple , beaucoup de 
temps à former des moulures qui dil'paroilfenr aux 
ieux , ou que nous n’apercevons qu'à l’aide de la 
boue, qui en remplit Sc qui en garait les creux; 
nous creufon; les angles rentTans, quelquefois même 
aux dépens de la folidité ; nous pratiquons enfin 
des arêtes vives , auffi déplacées que nuifibles à la 
propreté . 

Quoi qu i! en foit, on doit difiinguer dans l’é- 
trier, l'« il, le corps , la planche , & la grille. 

L 'ccil n’eil autre choie que l’ouverture dans la- 
quelle la courroie ou l’étriviere quifufpend l’étrier 
eit pailée. 

Le corps comprend toutes les parties de l’anneau 
qui le forme, À l’exception de celles fur lelquelles 
le pied lé trouve aflis. 

Celles-ci compofette la planche , c’eft-à-dire , cette 
cfpece de cidre rond, ou oval , ou carré long, ou 
d’autre forme quelconque, dont le vide cil rempli 
par la grille. 

La grille eil cet entrelacs de verges de même 
métal que l’étrier , deftiné à fervir d’apui aux 
pieds du cavalier, 8c à empêcher qu’ils ne s’en- 
gagent dans le cadre léfultant de la planche avec 
laquelle elles font fortement foudées. 

Il n’y a pas long-temps que nos étriers étoient 
fans grille. Des accident fréquent perfuaderent de 
leur néeeffité ; quelques éperoniers cependant (e 
contentèrent de ramener contre le centre les parties 
de la planche, qui forment l’avant & l'arriéré de 
l’étrier ; mais ce moyen endomagea d’un autre côté 
le foutier de la hôte, & rendit la tenue desétriers 
beaucoup plus difficile. 

j|)tt en caraéhnlé alTer fouvenr les différentes 
fortes, eu égard aux éillérentes figures qui nailfcnt 
de divers cnlàcemen: des grilles . Nous difons des 
étriers à coeur, à carreaux , en trefles, à armoiries, 
lorfque les grilles en font formées par des verges 
contournées en cœur, en rrefies, en carreaux, ou 
lorfqu’elles repréfentent les armoiries de ceux 1 qui 
les étriers apartieneot . 
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L'ail doit être litué au haut du corps , & tiré de 
la même pièce de métal par la forge. On le perce 
d’abord avec le poinçon , pour faciliter l’entrée des 
bouts ronds & carrés de la bigorne par le fecours 
de laquelle on l’agrandit. Sa partie fupérieure faite 
pour repofer fur l'étriviere , doit être droite , cy- 
lindrique, 3c polie au moins dans toute la portion 
de fa furface , qui doit porter 5c apuïer fur le cuir : 
elle doit être droite ; parce que la courroie natu- 
rclement plate ne fauroit être pliée en deux fens 
fous la traverfe qu’elle fondent , fans que les bords 
n’en foient plus tendus que le milieu , on le milieu 
plus que les bords. Il faut qu’elle foit cylindrique, 
parce que cette forme e f t la moins difposée à couper 
ou à écorcher ; & c’cil par cette même raifon 
qu’elle doit être polie; il eif de plus très-important 
que les angles intérieurs foient vidés à l’équerre 
pour loger ceux du cuir, & que les faces inté- 
rieures ioient amodies 8c liffées , puifque ce même 
cuir y touche 5c frore fortement contr’elle. Du 
relie , la traverfe ne peut avoir moins de deux 
lignes de diamètre , autrement elle feroit exposée 
à manquer de force ; 5c moins d'un pouce 5c 
quelques lignes de longueur dans œuvre , l’étri- 
viere que l’oeil doit recevoir ayant communément 
un pouce au moins de large. 

Il cil encore des étriers dont l’oeil eliune patrie 
séparée & non forgée avec le corps ; il lui cil Ample- 
ment affemblc par tourillon. Cette méthode eut 
fans doute lieu en faveur de ceux qui chauffent 
leurs étriers fans attention ; peut-être efpéroit-on 
ue l’étriviere tordue ou tournée à contre-fens fe 
étordroit elle-même, ou reviendrait dans fort fens 
naturel dans les inllans où le pied ne chargerait pas 
l’étrier : mais alors le trou qui traverfe le corps dans 
le point le plus fatigué, l’afoiblit nécelTairement ; 
en fécond lieu, le tourillon, faible par fa nature, 
eil exposé à un firotement qui en hôte bientôt la 
dellruttion ; enfin je cavalier a le défagrément , 
pour peu qu’il n’apuie que légèrement fur la plan- 
che , de voir l’étrier tourner fans ceffe h fort pied, 
l'oeil préfenter fa carne à la jambe, 5c y porter 
fouvent des atteintes douloureufes . 

Le corps nous offre une efpece d’anfe dont les 
bouts feraient a longés , 5c dont l'oeil ell le fommet 
ainfi que le point de fufpenfion. Il faut que de 
l’un & de l’autre côté de cet œil les brasdel’anfe 
foient égaux par leur forme , leur longueur , 
leur largeur & leur épaiffeur , Sc qu’ils foient 
pliés également. Nos éperoniers Us arondid'ent en 
jonc de trots lignes de diamètre ponr les folles de 
chaffe , & de quatre lignes pour les chaifes de 
polie. L’anfe ell en plein cintre ; les côtés font 
droits 5c parallèles ; le tout dans le même plan 
que l’œil. 

Communément Sc au bout des deux bras au 
delïus des boutons de même diamètre qui les ter- 
minent , on foude la planche 5c la grille. 

La planche eil alors faite de deux demi-cerceaux 
de verge de fer équârie, fur trois ou quatre lignes 
de hauteur, 5c deux & demie de largeur. Ils coœ- 
Sss ij 
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pofent enfemble un cercle ou un ovale peu different 
du cercle , dont le grand diamètre ne remplit pas 
1 ’entre-dcux des bras par lui-même ; mais il fe 
trouve pour cet effet prolong -' de cinq ou fix lignes 
par les bouts de ccs cerceaux repliés, pour former 
un collet avec la principale piece de la grille 
foudée avec eux & entr’eux deux. 11 efl ffenriel , 
dans cette conflru&ion, que les parties qui forment 
la grille foient foudres dune même chaude pour 
chaque côte. Si l’éperonier ufe de rivets pour 
affembler les portions de la grille , il ne doit pas 
fe difpenfer de les fouder de même : il peut néan- 
moins en affembler quelques pointes avec la planche 
par morcoilc , pourvu que ce ne foît pas près du 
corps. 

Le fer de la grille efl ordinairement tire fur 
lofange , & posé fur les angles aigus . L’angle d’ob 
natt la furface 06 le pied doit prendre fon apui , 
fera néanmoins ravalé , pour ne pas nuire à la 
femelle de la bote. Il efl bon nue le milieu de 
la grille foie médiocrement bombé encontre-haut; 
la tenue de l'étrier en devient plus aisée. Quant 
à la planche , elle fera horizontale , les bras do 
corps s’élèveront perpendiculairement , leur plan la 
divifera également par moitié, l’œil enfin fe trouvera 
dans ce même plan & dans la dire&ion du centre 
de gravité du tout; fans ces conditions, l’étrier fe 
prélenferoit toujours défe&ueufcmenr au cavalier , 
& il tendroit plutôt à le fatiguer qu’à le toulager 
8c à l’affermir. 

L’étrier que nous appelons étrier carré , ne 
tire pas fa dénomination de la forme carrée de fa 
planche; car elle pouroit être ronde ou ovale, & 
nous ne lui conferverions pas moins ce nom . Il 
ne différé des autres étriers dont nous avons parlé , 
que parce que fa planche eft tirée du corps même, 
8c non foudéo à ce corps. Pour cet effet, les bras 
fe bifurquent à un pouce ou deux au deffus de 
la planche , chacun dans un plan croifé à celui 
du corps ; & les quatre verges qui ré fuitent de 
ces deux bifurcations , équâries comme celle des 
planches ordinaires, font repliées en dedans pour 
imiter le collet de la planclie Coudée: à fix lignes 
de là , elles font encore repliées d’équerre en 
dehors r à quinze ou feize lignes de ce fécond 
angle , elles font encore repliées d’équerre pour 
être abouties par foudure . Tous ces plis font dans 
le même plan . La traverfe principale de la grille 
efl auffi refendue en fourche par les deux bouts. 
Ses fourchons font foudés aux faces intérieures des 
parties qui repréièntent les collets , c’efl-à-dire , 
qui font comprifes entre le premier & le fécond 
retour d'équerre depuis la bifurcation du corps. 
Les autres pièces de la grille font affemblées par 
foudure avec la traverfe , & par mortoife dans la 
planche . 

La largeur de l’étrier , mefurée fur la grille 
entre les deux bras du corps , doit furpaffer de 
quelques lignes feulement la plus grande largeur 
de la femelle de la bote . À l’égard de la hau- 
teur , entre le cintre & le milieu de la grille , 
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il faut qu’elle foit telle qu’elle ne foit ni trop , 
ni trop peu confidérable . Dans le premier cas, le 
pied pouroit palier tout entier au travers , & le 
talon feroit alors l’office d’un crochet, qu’un cava- 
lier défarçoné dans cette conjoncture ne pouroit 
deffaifir fans fecours ; 8c dans le fécond , le pied 
plus épais à 1a boucle du foulier qu’ail leurs , pou- 
roit auffi s’engager . Cette mefure ne peur donc 
être déterminée avec julleffe ; mais chacun peut 
aifément reconoirre fi les ctriers qu’on lui propoie 
lui convicnent. Il ne s’agit que de les préfenter 
à fon pied chauffé de fa bote dans tous les fens 
poffiblcs ; & fi l’on fe fent pris & engagé , on 
doit les rejeter comme des inflrumcns capables de 
caufer les accidens les plus funefles . 

L’étrier ébauché de près à la forge , doit être 
fini à la lime douce, 8c enfuite , s’il efl de fer, 
éramé, argenté ou doré, & enfin bruni . S’il efl 
de quelque beau méral , il n'efl queiiion que de 
le mettre en couleur , & de le brunir ; car après 
cette derniere operation, il donnera moins de priée 
à la boue , & fera plus facilement maintenu 
dans l’état de néteté qui doit en faire le princi- 
pal ornement . 

Dans quelques pays, comme en Italie & prin- 
cipalement -en Efpagne, quelques perfones fe fer- 
vent d’étriers figurés en efpece de fabot , & formés 
ar l'affemblnge de fix bouts de. planche de quelque 
ois fort 6c léger . Les deux latérales font profilées 
pour en recevoir une troifieme , qui compofe la 
traverfe par laquelle le tout efl fufpendu . Une 
quatrième recouvre le deffus du pied . La cinquième 
termine le fabot en avant ; & le pied tour entier 
trouve fur l’inférieure ou fur la fixieme , une 
affiete commode. On peut doubler de fourure ces 
fortes d’étriers , qui peuvent avoir leur utilité 
mal-gré le peu d’élégance de leur forme. 

Les fclliers appel ent é trier r garnis , ceux dont 
la planche efl rembourée. Cette précaution a fans 
doute été fuggérée par l’envie de flarer la dclica- 
teffe des perfones du fexe . 

Dans nos manèges nous comprenons , fous le 
nom feul de chapelet, les étrivieres& les étriers. 

L'étriviere efl une courroie par laquelle les étriers 
font fufpendus . 

Les courroies que l’on emploie communément 
à l’effet de fufpendre & de fixer les étriers à une 
hauteur convenable , 6c qu varie félon la taille 
du cavalier, fom de la longueur d'environ quatre 
pieds & demi , 3c leur largeur efl d’environ un 
pouce . 

Plufieurs perfones donnent au cuir d'Angleterre 
la préférence , & prétendent que les étrivieres 
faites de cuir réfiflent beaucoup plus , 8c font 
moins fujeres à s’alonger . On conviendra de ce 
premier fait d’autant moins aifément , qu’il efl 
démenti par l’expérience . Le cuir d’Angleterre 
n’efl jamais à cet égard d’un auffi bon ufage que 
le cuir de Hongrie rafé , paffé en alun , au fel & 
au fuif ; 8c fi quelques-unes des lanières que l’on 
en tire paroiffent fufceptiblçs d’alongement , ce 
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n’dl qu'aux* ouvriers que nous devons nous en 
prendre . La plupart d’entr’eux fe contentent en 
effet de couper une feule lougueur de cuir , dont 
ils forment une paire d’étriviercs . Celui qui a e’té 
enlevé du côté de la croupe , a une force plus 
coniidérable que celui qui a été pris du côté de 
ia tête; fit de la l’inégalité confiante des étrivieres. 
Chacune d'elles doit donc être faite d'une feule 
lanière coupée dans le cuir du dos fit de la croupe 
à côté i’uce de l’autre , pour être placée enfuite 
dans le même lens; fie comme l’étriviere du mon- 
toir , chargée du poids entier du cavalier , fuit 
qu'il monte à cheval, luit qu’il en defeende , ne 
peut conféquemment à ce fardeau que l'ubir une 
plus grande extenfion, il eil bon de la porter de ] 
temps en temps au hors-momoir , & de lui i'ubfti- 
tuer celle ci ; par ce moyen , elles parvienent | 
toutes les deux au période dernier & poffible de 
leur alongement , fie elles tnaintienent dès-lors 
les étriers à une égale hauteur . 

À une des extrémités des étrivieres, c’eil-à-dire 
à celle qui naît du cuir pris dans la croupe, efi 
une boucle à ardillon fortement bredie. On perce 
l’autre d’un nombre plus ou moins coniidérable de 
trous. Pour cet effet, on marque avec le compas 
fur une de ces lanières , la dillattce de ces trous 
que l’on pratique avec l’cmporte-piece . Cette 
distance n’ctl point fixée ; St l’ouvrier à cet égard 
ne fuit que Ion caprice ; il doit néanmoins conlîdérer 
que fi nus les trous font efpacés d’un pouce dans 
toute U longueur du cuir percé, il fera bien plus 
difficile au cavalier de rencontrer le point juftequi 
lui convient, que s’ils étoient faits à un denii-pouce 
les uns des autres. La première îanicre étant per- 
cée , on l'étend fur l’autre , de façon quelles fe 
répondent exactement, foit dans leur largeur, foit 
dans leur longueur , & i’un pâlie enfuite un poinçon 
dans chacun des trous que l’on a pratiqués , pour 
marquer le lieu précis fur lequel , relativement à 
la fécondé, l’emporte-piece doit agir. 

Le porte-étriviere eii une boucle carrée dépour- 
vue d ardillon , qui doit être placée de chaque 
côté de la Celle , le plus prés qu'il eÛ poffible de 
la pointe de devant de l’arçon , & maintenue par 
une bonne chip? de fer qui embraffe la bande , 
& qui ell elle-même arrêtée par un fîl de fer rivé 
de partS. d’autre. Ce fil de fer eil infiniment plus 
fiable qu’un fimple clou, qui joue& badine aptes 
un certain temps dans l’ouverture qu’il s’ell frayée, 
& qui peut ci un tâté iailTer échaper U chape , 
& de l’autre occafioner la ruine de l’arçon . Quant 
à la polit ion de la boucle contre la pointe de 
devant de ce même arçon , elle favorife rafliete 
du cavalier, qui dès-lors ne(l point rejeté trop en 
arriéré , & qui occupe toujours le milieu de la 
felle ; & cette boucle que L’on a fubtlicuee aux 
anciens porte-dtrivicres araches fixement à l’arçon 
de devant & à la bande, &qoi blefïbienr fouvent 
& l’homme & l’animal , ne doit pas être moins 
mobile que toutes celles qui Toutieneot les contre- 
fanglots , 
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L'extrémité percée de l'étriviere qu’elle doit 
recevoir , fera introduite , i c . dans un bouton 
contant que l’on fera giilfer jufqu’à l’autre bout; 
i a . dans l’œil de l’étrier; dans le même bou- 
ton , afin que les deux doubles de l'étriviere y 
l’oient inférés ; 4 ®. dans cette boucle , de façon 
qu’elle reviens & forte du côté du quartier . 
Cette opération faite, on bouchera fit fixera cette 
laniere , en inférant indifféremment l'ardillon de 
la boude bredie dans un des trous percés , jtifqu’à 
ce qu’un cavalier quelconque le mette à l’on point. 

On ne fait quel ell le motif qui a pu détermi- 
ner à banir depuis peu les boutons couians : ils 
peuvent , 4 la vérité , s’oppofer h la facilité 
d'acourcir ou d’alonger l’étriviere; mais cet obf- 
tacle efl-il fi coniidérable , qu’il doive en faire 
profcrîre l’ufage l 

Le moyen de recono'rre la jufle hauteur k 
laquelle doit être placé l'ctrier , eil de le fatfir 
avec une main , d’étendre l'autre bras le long de 
l’étriviere , & de l’alonger ou de la racourcir 
jufqu’à ce quecette laniere fie l’étrier foient enfemble 
de la longueur de ce même bras ; c’efl-4-dire , que 
l’extrémité des doigts portée d’une part jufque fous 
le quartier, le deffous de la 'grille atteigne ! ai fiel te 
même du cavalier . C’ell ainfî que communément 
les étriers fe mettent à leur point ; & cette mefure 
cil dans la jufleife requife , relativement à des 
hommes bien proportiooés . Enfuite on fait remon- 
ter la boucle de l’étriviere très-près de celle qui 
forme le porte-étriviere, afin qu’elle n’endotnage 

f ias par un frorement continuel la pointe de l’arçon, 
e paneau, le quartier, & ne bielle point l’animal 
& le cavalier , dont elle pouroir , avec les trois 
doubles de cuir qui i'avoifttiem, oflènlér le genou. 
On raproche enfin de la traverfe fupérieure de 
l’œil de l’étrier , le bouton coulant defliné à 
maintenir exaftement i’union des deux doubles 
apparent qui réfultent de l’étriviere ainfî ajufiée. 

Les étrivieres dont on fe fert dans les maneges, 
ont environ cinq pieds & demi de longueur , fit la 
même largeur que les autres ; elles font paffées 
dans un anneau de fer fufpendu & ataché à une 
chàpe de cuir, que l’on place fie que l’on acroche 
au pommeau de la felle. Ces étrivieres , les étriers, 
cet anneau fie cette chipe forment enfemble ce 
que i’on nomme précifément un chapelet. Chacun 
des élevés auxquels on permet l'ufage des étriers, 
en a un qu’il tranfportc d’une felle à l'autre, à 
mefure qu’il change de cheval . 

Quelqu’ancient que foit la pratique du chapelet 
dans ies étoit-s, elle n’eli pas fans inconvénient. 
Eu premier lieu , elle aflreint à admetre toujours 
un pommeau dans la conflruélion des Telles & 
piquer. 2 °. L’anneau & les boudes des étrivieres 
qui defeendem, une de chaque côté, fur ie fiége 
fit fur les quartiers, le long de la bâte de devant, 
peuvent endomaget & le fiege & cette mémo 
bâte. J°. 1 ! réfuïte de cette même boucle relevée- 
le plus près qu’il efl poffible de l'anneau , ainS 
que des trois doubles de cuir qui régner» à i’eo- 
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droit où lYtriviere eft boudée , un volume très- 
capable de bleffrr ou d’incommoder le cavalier. 
Enfin , avec quelque précifion qu’il ait ajufté & 
fixe' fcs étriers il une hauteur convenable fur une 
felle, cette précifion n’ert plus la même, eu egard 
aux autres Celles qu’il rencontre ; parce que u la 
bâte de devant fe trouve plus baffe , lYtriviere ell 
trop longue ; comme fi la bâte fe trouve trop 
élevée, Pétriviere cft trop racourcie. 

Toutes ces confidérations ont déterminé l’auteur 
de cet article de l’anciene Encyclopédie, à recher- 
cher les moyens d’obvier à ces points divers . Au 
lieu de faire du pommeau un porte-étriviere , je 
fufpende, dit-il, les étrivieres i la bande, comme 
dans les Telles ordinaires ; mais je fubftitue à la 
boucle fans ardillon, c’eft-i-dire, au porte-étriviere 
connu & ufité, une platine de fer d’environ une 
ligne d’épaiffeur ; fa longueur eff de quatre pouces 
& demi : à fon extrémité fupérieure eff un œil 
demi-circulaire , & inférieurement elle ell entr’ou- 
verte par une châffe longue d’un pouce & demi , 
large d’environ huit ou neuf lignes. Les montans 
de cette châffe doivent avoir au moins deux lignes 
de largeur. Cette platine cft engagée par fon ^ oeil 
dans une chipe qui eft rivée dans la bande qu’elle 
embraffe: auflï la traverfe droite de cet oeil doit- 
elle être arondie , ainfi que la traverfe inférieure 
de la platine; fans cette précaution , la première 
détruiroit inévitablement & avec le temps la chipe 
dans laquelle ce nouveau porte-étriviere eft reçu , 
tandis que la fécondé porteroit une véritable atteinte 
au crochet auquel elle donne un apui . 

Ce crochet peut être aufti large que la chiffe a 
d’ouverture . Il eft composé d’une platine de fer 
aulfi mince que l’autre , & il eft inférieurement 
terminé par un œil demi-circulaire, dont la partie 
la plus baffe doit être formée en jonc droit , au 
moins de deux lignes & demie de diamètre , & 
tellement alongée , qu’entre les deux angles inté- 
rieurs il y ait un intervalle de quatorze ou quinze 
lignes . Ces pièces doivent être forgées fans fou- 
dure . Une courroie d’environ deux pieds & demi 
de longueur eft ici fuffifante . On la palfe d’abord 
dans l’oeil du crochet ; on en plie l’extrémité fur 
la traverfe droite & ronde qui en forme la partie 
inférieure , & on la bredic immédiatement au 
deffous . On inféré enfuite fon autre extrémité dans 
l’œil de l’étrier , & dans une boucle à ardillon , 
prés de laquelle elle eft ourdie , & qui ferr b 
fixer lYtriviere à un certain point , au moyen de 
l’introduêlion de cet ardillon dans un des trous 
percés à l’extrémité inférieure de la laniere , qui 
dans la pins grande portion de fon étendue eft 
fimple , & non à deux doubles . Dans cet état , 
on acroche les étrivieres aux porte-étriers , avec 
d’autant plus de facilité qu’ils font très-mobiles , 
& qu’en foulevanr les quartiers de U felle , on 
les aperçoit fur le champ ; & pour que le crochet 
ne fe dégage point de la chiffe qui le contient , 
il eft muni d’un petit reffort fixement ataché par 
deux rivets près de la partie fupérieure de fon 


E P E 


œil , & qui s’élève en s’éloignant du montant » 
pour s’appliquer à la pointe . 

Par cette méthode, on remédie i tous les incon- 
véuiens qui réfultcnt des chapelets fufpendus au 
pommeau , ainfi que de ceux dont on fe fervoit 
autrefois , & qui embraffoient toute la bâte . Si 
l’on a attention , dans la conftruêlion de ces nou- 
veaux porte-étrivieres , de les forger exactement 
d’une même longueur , & de les adapter à toutes 
les Celles du tnanege ; il eft certain que les étri- 
vieres décrochées aisément en appliquant un doigt 
contre le reffort , qui dès-lors eft reproché du 
montant, feront tranfportces d’une felle b l’autre, 
fans que leur longueur puiffe jamais en être 
augmentée ou diminuée; pourvu néanmoins qu’elles 
aient fubi l’extenfion dont elles font d’abord 
fulceptibles , & que les platines des crochets 
foienr toutes égales . Ici les boutons coulans font 
fupprimés , parce qu’ils ne feraient d’aucune 
utilité , vu la fimplicité de chaque étriviere . On 
comprend fans doute que cette invention peut 
avoir lieu indiilinélemenr fur toutes fortes de 
Telles; elle a été adoptée par une foule d’étranger» 
que l’ufage & l’habitude ne ryrannifent point , 
& qui ont fait fans peine céder l’un & l’autre à 
l’avantage d’avoir toujours la même paire d’étri- 


vieres, fur quelque felle qu’ils montent 
Dans les maneges où les élevés ne peuvent 


monter à cheval que par le fecours d’un étrier , 
on place le chapelet au pommeau : les étrivieres 
& les deux étriers font enfemble du côté gauche. 
Le palefrenier pelé fur la bâte , pour obvier à ce 
que la felle ne tourne ; & Jorfque le cavalier eft 
en felle , on enlevc le chapelet . Quelquefois aufti 
ce même chapelet eft inutile , en ce qu’il ne lui 
refte qu’un leul étrier & qu’une feule étriviere 
pafsée dans l’anneau fufpendu à la chipe de cuir. 
Cette manière de préfenter aux difciples un apui 
pour qu’ils puiffent s’élever jufque fur l’animal , 
ne feroit nullement condamnable , fi l’on étoit 
attentif à mefurer la hauteur de l'étrier à la raille 
de chaque difciple ; mais le temps qu’exigeroit 
cette précaution , engage à paffer trcs-légérement 
fur te point d'autant plus important , qu’il eft 
impoflible qu’un cavalier monte b cheval avec 
grâce , fi l’étrier n’cft point à une hauteur pro- 
portionée . Je préférerai donc toujours à cer 
égard une fimple courroie d’environ cinq pieds , 
non repliée , & bredic b fon extrémité insérée 
dans l’œil de l'étrier. Cette courroie eft préfentée 
de façon que cette même extrémité touche du 
côté du montoir en arrière de la bâte , tandis que 
le palefrenier placé au hors-montoir , maintient le 
refte de la laniere fur le pommeau 5c en avant de 
celte même bâte , & peut , par la fimple aftion 
d’élever ou d'abaiffer la main , élever ou abaiffer 
l’ctrier au gré & félon la volonté & le défir du 
difciple ■ 

llltnert eft un petit morceau de cuir d’environ 
tm pan & demi de longueur , & dont la largeur 
eft d’environ dix lignes , placé à chaque cité de 
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U Celle , à l'effet de tenir les étriers fufpendus & 
relevés en arriéré ■ Il cil fixé par Ion extrémité 
fupérieure en arriéré , & à côté de la bande de 
fer qui fortifie l'arçon de derrière , 8c à environ 
cinq doigts de la pointe de ce même arçon . 
Il eit fendu dans Ton milieu , & Ton extrémité 
inférieure eft terminée par un bouton , qui. n’eli 
autre choie qu’un morceau de cuir plus épais , 
arondi & percé , dans le trou duquel on fait palier 
cette même extrémité ; après quoi on pratique une 
légère fente ou une tris - petite ouverture , â 
l'étriere que l’on replie par le bout, pour infinuer 
ce bout dans la fente ; 8c de ce replis réfulte une 
forte de nceud qui retient le bouton. Lorfque l’on 
veut relever ou retrouffer l'étrier , on pafle dans 
un des bras de l’efpece d’anfc que nous offre fon 
corps, l'étriere , dont on arrête cnluite l’extrémité 
inférieure , en l’engageant par le bouton dans la 
grande fente qui en occupe le milieu. 

Il faut obfcrver ici , r.° que le cuir dont il 
s’agit , doit être cloué de maniéré qu’il tombe 
perpendiculairement , & qu’il fuive la direftion 
des pointes de l'arçon dont il dépend . Quelques 
felliers dans les petites villes le placent horizon- 
talement , & l’arrêtent par fon milieu , après en 
avoir fendu l’une des extrémités . Cette pratique 
eft défeêhieofe en ce que d'une part l’étrier étant 
retroufsé, ell porté fi fort en arriéré & en haut , 
ue le moindre heurt de l’animal contre un corps 
ur, le blefferoit effentiélement ; & que de l’autre 
les deux doubles de cuir , dont les deux extrémités 
fe replient pour embraffer l'étrier, font une faillie 
trop confidérable & difforme . 2.° Il eft important 
que les clous , fervant à fixer l’étriere , foient 
minces & légers ; parce que , dans le cas où , par 
l’imprudence d’un palefrenier , l’étrier étant fuf- 

r du , l’animal ferait acroché dans fa marche , 
retenu par l’étriviere , on doit préférer que 
l’étriere cede plutôt que l’étriviere, dont le cheval 
pouroit emporter la boucle ; & d’ailleurs la 

folidité que l’on doit exiger , ne va pas jufqu’à 
une réfillance telle qu’elle pouroit , dans de 
femblables circonftances , obliger l’animal â un 
éfort dont fes membres pouroient aufli fe teiremir . 

On retroude les étriers pour prévenir des acci- 
dens fâcheux , fouvent occafionés par 1a négli- 
gence d’un cavalier , qui , en defeendant de che- 
val , les laide imprudemment dans la pofition où 
ils le trouvent. Il peut ariver en effet que l’animal 
tourmenté & inquiété par les mouches , & cher- 
chant â s’en délivrer, engage l’un de fes pieds de 
derrière dans l’étrier , & s’ertropic dans les mouve- 
biens qu’il fait pour le débarader . Quelques 
cavaliers les releveni fur la felle , dont ils ne 
craignent pas fans doute de gâter le liège; d'autres 
les retroudrat fnr le cou du cheval , fans redouter 
les cumulions qui réfulteroient du frotement de 
l’animai à l’endroit fur lequel ils repofent . Mais 
outre ces ïnconvéniens , ils ne font point allez 
adorés , & peuvent en retombant donner lieu à 
celui donc j’ai d'abord parlé. 
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Il eft des perfones qui , eu égard à l’ufage des 
étriçres, les nomment trculje-Zlriers , porte-étriers. 

La bride . 

La bride s’entend , en général & au propre , de 
tout le harnois de tète du cheval harnaché, & en 
particulier du mors & des différentes parties qui 
i’acompagnent; favoir, l’embouchure qui eft foute- 
nue en l'a place par la monture de la bride : 
cette monture eft de cuir & a plufieurs parties , 
lefquelles font: 

t°. La tétiere ou deffus de la tête qui pofe fur 
le fommet de la tête, derrière les oreilles. 

2°. Les porte-mors ou les montans de fa bride, 
qui font deux cuirs qui , partant dans les ieux du 
mdrs , le foutienent à fa place . Chacun a une 
boucle pour pouvoir bauffer ou baider le mors. 

3». Le ftontail ou le cuir qui traverfe le front 
au dedus des ieux , Sc qui eit ataché à la têtière 
des deux côtés: il n’a point de boucles. 

4*. La fous-gorge qui part de la têtiere Sc. dont 
on entoure ia jonêhon de la gauche au cou , 
l’ayant ataché à une boucle du coté du montoir . 

5°. Les rênes qui font deux cuirs qui , d’un 
côté , fe bouclent aux anneaux de toutes les 
branches, Sc de l’autre font joints & liés cnfemble. 

6°. Le mers ou fer qui entre dans la bouche du 
cheval . 

7*. La branche , la fous-barbe qui eft une pièce 
de frr qui prend du fonccau en bas du coude de 
la branche , 8c ne fert qu’â atacher l’oreille du 
bas de la bodete aux branches coudées. 

8°. Les bodetes qui ne fervent que d’ornement 
Sc feulement pour cacher le bouquet & le fonceau 
du mors. 

Enfin, la gourmete qui eft composée de mailles 
de fer, 8c de deux maillons deftinés à entrer dans 
un crochet lorfque l’on veut la mettre en place. 

Embouchure , mors , cavejforr , mofliçadour , bridou . 

L’embouchure eft un terme fpécialement adopté 
pour defigner la portion du mors qui eft reçue 
dans la bouche du cheval , Sc dont leffet ou i’im- 
preftion doit fe manifefter précisément fur les 
bâtes . 

Nous trouvons dans Caftella , Grifone , Fiafchi , 
Cadamofto , Sanfeverino , Caracciolo , Madari , la 
Noue , ia Broue , 8cc. un appareil énorme i'embou- 
chures différentes , telles que les poires fimples , 
doubles , fecretes , à pas d ane ; les melons doux , 
ronds, à olives; les campaneles fimples , doubles, 
à cu-de-badin , à cu-pat ; les botes fimples , à 
balotes entaillées; les canons â trompe; les canons 
montans ; les canons fimples , à compas, à cou 
d’oie, à balcule ; les demi-canons coudes , ouverts 
à cou d’oie , ou ouverts à pied de chat ; les gorges 
de pigeon ; les efcaches à bouton , â bavete , à la 
pignatcle ; les olives tambours , les pas d’âne , 
&c. Mais nous avons renoncé , avec raifon , aux 


Digitized by Google 



512 E P E E P E 

frivoles avantages que les anciens fcmbloient Te corc mors à fous-barbe ; parce qu'ils font garnis 
promettre de leurs recherches fur ce point , & d’une voie fous-barbe . 

nous avons bani loin de nous certe multitude Le mors à canon /impie ou d'un /impie fer 
prodigieufe d’inftrumens , dont la diverfiré des arondi , eft un mors dont le canon n’eu po:nt 
formes & des noms a vainement épuisé leur génie, figuré, mais diminue pourtant de grôffeur en ap- 
& qui feroienr plutôt capables d’altérer & de prochant de Ton pli . il y en a de brifés & d’aunes 
détruire le fendaient de la partie, fur laquelle la qui ne le font pas. 

main du cavalier exerce fa puiflance , qu’ils ne Le mors demi -miroir , fe dit d’yn mors qui a 

nous procurcroietTT les moyens de captiver l’animal une embouchure à gorge de pigeon , furpafleé d’un 
fans l’avilir . Je ne fais néanmoins li notre fupé- cercle qui entre dans des anneaux faits à l’cmbou- 
riorité À cet égard eft telle qu’il ne nous relie ebure. Ce cercle eft garni de trois chaînes, deux 
rien à délirer , 8c s’il nous eft permis de croire vers fes extrémités, qui s’atachent à la branche 
que les principes vagues, qui , relativement à cet par un bout, & l’autre dans le haut du cercle, 
objet, font répandus & répétés dans tous les écrits Mors à la genete , embouchure autrefois en 

modem as , puiffent conftirucr une théorie fufHfante ufage. Il y avoir des geoetes vraies ; il y en avoir 
& aufü lumineufe , que s’ils étoient déduits des de bâtardes : elles e'toient employées dans l’intcn- 
effets conftans de la main, & des eflèis certains & tion d’affurer la tète du cheval, de lui former 
combinés des portions principales du mors. i’apui, de l'empêcher de pefer, de tirer, &c. 

Embourfyer un cheval , eft un terme qui , dans Pour concevoir une idée de cette forte de mors, 
fa véritable acception , lignifie 8c defigne non qui différé peu de celui que l’on nomme mors A 
feulement l’aéfion de donner un mors quelconque la turque , il fuffit defe repréfenter d’une part un 

à un cheval, mais Part de le fabriquer & de canon non brifé, ayant afiez de montant pour 

l’approprier parfaitement à l’animal auquel on le s’élever à la hauteur de l’oeil du banquet, & de 
deftine. l’autre un anneau de fer dune feule pièce, mo- 

L’art d’emboucher les chevaux, eft de toutes les bilement engagé dans le fommet de ce montant, 
parties que renferme la fcience de Péperonier , 8c diverlemcnt contourné pour embrafler la barbe 
la plus délicate Scia plus épineufe : les autres ou- de l’animal , & tenir lieu de gourmete. 
vrages auxquels il fe livre demandent l’élégance La genete tient une place diftinguée parmi cette 
dans les formes, la folidité dans la conlfruétion, la foule d’embouchures & d’inilrumens éfrayans que 
propreté, le fini dans l’exécution; mais, eu égard les anciens avoient imaginés, 8c que nous avons 
à celui-ci , ces conditions ne font pas fuffifantes . rejetés avec d’autant plus de raifon , que nous ne 
Les principes d’après lefquels Péperonier doit agir, les devions qu’à leur ignorance, 
doivent être néceffairement fondés fur la connoif- Le mors a gorge de pigeon , fe dit d’une forte de 

fance parfaite i°. delà conformation de quelques mors dont le pii de l’embouchure reprefente la 

parties du cheval ; 2 °. des fituations relpeéfives forme du cou d’un pigeon . 
que la nature leur a affignées dans chaque indi- Le w ors à miroir lignifie une efpcce de mors 
vidu ; 30 . des raports de force, de fennbilité 8c dont l’embouchure eft droite, 8c tourne dans une 
de mouvemens qu’elle a mis enrr elles & les liberté où elle eft rivée . 

autres portions du corps ; 4 °, de* effets méchaniqucs Le mors à pas d'âne eft un mors dont l’embou- 
de cette machine fimple , deftinée à entretenir, chure eft pliée en forme de pas d'âne, & dont le 
comme milieu, l’intime réciprocité du fentiment grôs du canon repréfente une olive, 
de la bouche de l’animal 8c de la main du cava- Le mors à pied de chat ouïe mors à ûorte , lignifie 
lier; effets qu’il eft indîfpenfable d’apprécier , pour une efpece de mors dont l’emboucnure forme, 
fixer avec prccifion les mefures des parties du vers fon milieu , une efpecc de porte cin- 
rnors, mais dont cependant la théorie générale des trée. 

leviers ne nous donne pas toutes les folurions que Le mors à tire - bouchon , eft celui dont . les 
nous défirerions, parce qu’il entre dans les calculs hranchcs fe terminent par un anneau aplati & 
auxquels nous nous abandonons , en la confultanr, percé dans fa partie inférieure, comme l’eft celui 
une multitude d’él émeus purement phyfiques , dont d’un tire-bouchon . On l’appele encore mors à la 
il eft prefqu’impoffible de fixer la valeur. Ncjlier , parce que ce fut un écuyer du roi de ce 

Ondiftingue, comme on l’a obfervé plus haut, nom qui en inventa l’ufage. 
des mors de plu fieu rs efpeces & formes différentes , Le mors à la turque s’entend d’un mors dont les 
dont au refte il fuffira de citer quelques-unes qui branches font droites , fans banquet, fous-barbe, &c. 
font le plus en ufage. l’embouchure eft en gorge de pigeon, 8c eft fur- 

Le mors à ber$e eft un mors dont l’embouchure paffée d’un petit anneau duquel en pend un beau- 
eft compoféc d’olives d’une feule pièce, formant coup plus grand qui fert de gourmete. 
à fon pli une demi-gorge de pigeon; ce mors, au 

lieu de fonceaux, eft garni de chaperons» cavejfen. 

Les mers à branches tournées , font des mors dont ! 

les branches forment plufieurs coudes ou cambres, I Le caveffon eft une efpece de bride ou de mufe- 
& qui font de figure ronde . On les nomme en- I rôle qu’on met fur le nei du cheval , qui le 

preffe , 
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jrelîe , le contraint & fert à le dompter , le 
drelfer , le gouverner : ce mot vient de 1 cfpagnol 
e abefa , tête . 

Les caved'ons qui fervent à drelfer les jeunes 
chevaux , font ordinairement de fer , & faits en 
demi-cercle de deux ou trois pièces alfemblées par 
des charnières . Il y en a de tors & de plats , 
d’autres creux dans le milieu & dentelés comme 
des fcies, qu’on appelé mordant; mais ces derniers 
font aujourd'hui abfolument banis des academies. 
Les erveffens de corde & de cuir , fervent à faire 
t>aifer les chevaux entre deux piliers. 

Cavtjfme . 

La cavtjfmc eft compofée d’un deffus de tête , d’une 
foogorge , d’un frontaii , de deux montans & d’une 
muferoîe , aux deux côtés de laquelle font forte- 
ment arrêtes deux anneaux de fer deftincs à rece- 
voir les longes , qui s’y bouclent par celle de 
leurs extrémités qui fe trouve garnie de cuir, 
candis que l’autre eft engagée dans le trou pra- 
tiqué dans les piliers. 

La figuetc eft une efpece de caveOba qui a la 
forme d'un demi-cercle de fer creux & voûté, 
avec des dents de fer comme celles d’une feie. 
IJ eft tourné en demi -cercle , & quelquefois com- 
pofé de plulieurs pièces qui fe joignent par des 
charnières. Il eft monté d’une téticrc & de deux 
longes , 8c fert à dompter les chevaux fougueux ■ 
Il y a une autre efpece de figuete , qui eft un 
fer rond & d’une feule pièce, & qui eft coufue 
fous la muferole de la bride , pour qu’elle ne 
paroilfe pas. On la fait agir par une martingale 
lorfque le cheval bat à la main . 

Le mafligadour eft une efpece de mors uni , gar- 
ni de patenôtres & d’anneaux , qu’on met dans la 
bouche du cheval pour lui exciter la falive & lui 
rafraîchir la bouche. Il eft compofé de trois moi- 
tiés de grands anneaux faites en demi -ovales, 
d’inégales grandeurs , les plus petites étant renfer- 
mées dans la plus grande qui doit avoir un demi- 
pied de hauteur. 

La maftigadour eft monté d’une tétiere & de 
deux longes ou rcoes. 

Le bridon eft une Gmple embouchure qui fe 
termine par des anneaux dans lefquels on pafl'e les 
rêoes . On l’appele bridou A la royale , parce que 
ce fut, dit-on, Louis XIV qui s’en fervit le 
premier dans une circonftance où la bride de fon 
cheval fe câiTa . 

Le bridon A Tangloife ne différé du bridon A la 
royale que par fon anneau demi-rond , monté 
for un fer rond, & paffé dans l’anneau qui ter- 
mine l’embouchure. 

On ne mené les chevaux anglais qu’avec das 
bridons, & on ne leur met des brides qu’a l'ar- 
mée. Il n’y a point de cheval sûr ou utile qui 
puilTe aller avec un bridon , s’il n'eft premièrement 
monté avec le mors. 

Le filet eft encore une forte d'embouchure la 
Attt & Mltiers . Tonte II. 
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Î ilus fimple de toutes , dont on fe fert pour panier 
e cheval, le conduire à l’abreuvoir, & le mener 
avec la longe i la main . 

Conrmete , fanft gourmtte. 

I.a gourmtte eft en partie d’autant plus elfen- 
tiele dans une embouchure, que la perfeétion de 
l’apui dépend de la juftefte de fes proportions 8c 
de fes effets ; c'elt une chaîne compofée de mailles, 
de maillons, d’une S & d'un crochet. 

Les maillons font des chaînons pris de verges 
de fer rondes, de divers diamètres, repliés en , 
dont les extrémités, un peu plus minces que la 
panfe , font amenées de manière quelles en outre- 
paflcnt le milieu, l’une fur un plan, & l'autre 
fur un plan perpendiculaire au premier , 8c que 
chacune d'elles (aillent une ouverture en forme 
d'anneau d’environ cinq ou fix lignes de diamètre , 
pour recevoir librement d'autres mailles fem- 
blables .' 

Celle du milieu eft ordinairement plus forte 8c 
plus noutie que celles auxquelles elle eft affem- 
blée de droite 8c de gauche ; elle a depuis trois 
jufqu’à cinq lignes de diamètre, felon (e cheval 
pour lequel la gourmere eft forgée . 

Celles qui fuivent fes deux voifines font plus 
minces ; car tous ces chaînons décroilfent toujours 
à mefure qu’ils approchent des maillons, qui ne 
font autre chofe que de petits anneaux aiongés, 
8c quelquefois légèrement tordus fur le plan . Toutes 
ces mailles doivent au furplus être pliées dans le 
même fens 8c du même côté , afin qu’il eu réfuite 
trois faces, dont l’une n’ayant que de légères émi- 
nences , eft en quelque façon aplatie ; c’eft cette 
face que l'on nomme le plat de ta gourmtte , 8c 
qui doit porter fur la barbe . 

I Les maillons font au nombre de' trois. L'un 
d’eux eft affemblé avec lq demiere maille d’un cô- 
té & une S, qui l’eft elle-même par fon autre 
extrémité, mobilement 8c poftérieurement à l’œil 
du banquet . Les deux autres , égaux en forme Sc 
en grôifeur , terminent l’autre côté de la gour- 
mete , 8c peuvent être pareillement reçus dans un 
crochet mobilement engagé dans l’oeil du banquet 
de l’autre branche. Ce crochet n’eft proprement 
qu’une S , non fermée dans fa partie pendante ; la 
pointe en doit être non feulement émondée 8c 
arondie, mais encore rejetée en dehors par un 
contour qui commence , & que l’on aperçoit 
feulement au milieu de la longueur de fa partie 
relevée. Quant à l’S, quoique le nom qu’on lui 
conferve paroilfe y répugner, l’une 8c l’autre de 
fes extrémités formant chacune un anneau , doivent 
être recourbées extérieurement. 

Nous dirons encore que cette S 8c ce crochet 
font légèrement coudés en contre bas 8c fur plar, 
immédiatement au point de la formation de Van- 
neau par lequel ils font alfemblés à l’oeil: par 
ce moyen , ces mêmes anneaux , quand la gour- 
mete eft en place , ne déverfsnt ni d’un «6tc ni 
Ttt 
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d’autre . De plus, le peu de tige qui lui refie , 
doit être néoeftairement plice; de façon que tous 
les deux fuivent avec exaftitude le contour exté- | 
rieur des parties fur lefquelles ils doivent pafTer 
en defeendant jufque fur l'arc du banquet. 

Quelques perfones ordonent à l’éperonier de 
fixer , par un rivet , à l'extrémité fupérieure du 
erochet, un petit reflort dirigé en cootre-bas, & 
courbé de manière qu'il apuie par fon autre ex- 
trémité contre la portion relevée de ce même 
crochet. Cette précaution eft excellente, fur-tout 
tu égard ü des chevaux qui bâtent fans celle à la 
main ; car quels que fuient le mouvement & l’ac- 
tion de leur tête, ils ne peuvent fe dégourmer, 
puifqoe la gourmete ne peut être décrochée qu’au- 
tant que le reflort prefle immédiatement avec le 
doigt, ne s’oppofe plus à la fortie du maillon. 

La longueur de cette chaîne doit fe raporter aux 
proportions de la barbe de des portions intérieures 
de la bouche; il enefl de même de fa grôfleur.Si 
la furface de la partie des mailles qui repofe fur la 
barbe, lorfque la gourmete eft placée, eft confidé- 
rabie; die porte fur un plus grand nombre de points 
fentibles , qui , partageant entr’eux l’imprelGon 
qu’auroit fupportée un plus petit nombre de points, 
en font chacun moins affèâés : ainfr les grâftes gour- 
meres convienent en général à des chevaux dont 
la barbe eft maigre , élevée & fenlïble ; 4c les plus 
minces à ceux dont cette partie eft charnue & garnie 
de poil . Dans le cas d’une fenfibilité 4c d’une déli- 
catefle exceftive,on en émouffe 4c l’on en diminue 
l’aôion par le moyen d’un feûtre . On appelé de ce 
nom indifféremment toute bande, foit de cuir, foit 
d’une étofe foulée telle que le feûtre : on préfère 
néanmoins la première à celle-ci, qui fut d’abord 
en ufage , mais dont l’épailfeur prenoit trop fur 
la longueur des gourmetes , 4c mettoit encore la 
artie fenfible trop à l’abri de leurs effets . Cette 
ande qui d'ailleurs doit être d'une longueur pro- 
portionne, doit être coupée de manière quelle ait 
dans fon milieu environ un pouce 4c demi de 
largeur , Sc qu’elle décroifle toujours à mefure 
quelle approche de fes extrémités que l’on arondir, 
lie auxquelles on pratique une fente deftinée au 
partage de la gourmete , qui y eft engagée de ma- 
nière qu’étant mife en place , elle porte immé- 
diatement fur le feûtre , tandis que le feûtre re- 
pofe immédiatement fur la barbe . 

Il n'eft pas douteux que cette portion du mors, 
inconnue dans les flecles reculés , n’y a été adaptée 
qu'en faire de l’addition des branches , dont l’inuti- 
lité eft évidente , fi l’on ne fournit au levier qui 
en réfultc un fécond point d’apui , fans lequel 
l’embouchure ne peut faire une imprelfion fuf- 
fifante fur les b s res : outre que cette chaîne ef- 
feéfoe ce point d’apui , elle exerce une aftion 
néceffaire & plus ou moins vive , fur la partie 
contre laquelle elle eft extérieurement appliquée . 

Rien n eft plus fingulier que de voir les écuyers 
qui nous ont précédé , s’épuifer en recherches fur 
les moyens de varier les formes des gourmetes , 4c 
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s’éloigner toujours davantage de la forte de conf- 
rruôion dont ils auraient pu retirer une utilité 
réelle . Les unes étoient d’une feule piece , polie 
avec foin , 4c à peu prés contournée comme le 
fer des cxveflbns : les autres , que l’on nommoit 
gourmetes à lu ftguete , différaient peu de celle-ci 
par la figure ; mais le côté qui porroit fur la 
barbe étoit taillé en dents plus ou moins aigués , 
4c toujours capables d'eftropier l’animal . Il y en 
avoit de plates 4c à charnière ; quelques - unes 
étoient faites de chaînons repliés carrément ; 
plufieurs ne confilfcienr qu’en une verge de fer 
formant un anneau , 4c atachée au fommet du 
montant de l'embouchure , ainfi que dans le mors 
k la genete . Quelquefois on fubftituoit 1 cette 
verge de fer de petites chaînes trés-légcres , des 
cordons de foie ; fouvent aufti on employoit des 
gourmetes de cuir , de chanvre treflé , de fangle 
doublée . Or , qu’annoncent tous ces travaux 4c 
tous ces effait , fi ce n’eft l’ignorance dans laquelle 
ils étoient du véritable objet qu’ils dévoient f« 
propolir , relativement au principal ufage de cette 
piece ou de cette partie î 

Les foins qu’ils fc doanoient pour vaincre la dif- 
ficulté de la fixer fur le lieu où elle doit agir, en 
offrent une nouvele preuve. Les uns en liaient les 
deux maillons aux arcs du banquet ; d’autres ata- 
choient de petites chaînes A la maille du milieu , 
4c arrétoient ces deux chaînes aux chaînetes des 
branches ; quelques-uns avoient recours à une pe- 
tite fourche de fer dont le manche étoit engagé 
par vis dans un écrou porté par la fougorge , « 
qui , defeendant le long de l’auge , apuioit par 
les deux fourchons fur la gourmete . On laifte à 
juger du mérite de ces expedieus , 4c je crois qu’il 
eft permis de douter de celui des maîtres à qui 
l'invention en eft due . 

On nomme fitujj'e gourmete, deux petites longes 
de cuir , coufues aux arcs du banquet . 

L’une d’elles, ainfi atachée à celui de la branche 
droite , eft munie d’une boucle bredie à fon ex- 
trémité, pour cette boucle être enfilée par l’autre 
longe , qui eft fixée de la même maniéré au banquet 
de la branche gauche , 4c qui dans fa longueur un 
peu plus confidérable que celle de la première , 
eft percée de quelques trous propres a recevoir 
l’ardillon ■ 

Il eft encore une autre efpece de fmjft gour- 
mete compofée de quatre bouts de chaînetes, d'une 
S, ou quelquefois dune petite piece de fer aplatie, 
ronde ou carrée , 4c percée de quatre trous . Ces 
quatre chaînetes font engagées par une de leurs 
extrémités , chacune dans un de ces trous , ou 
deux d'entr’elles dans chaque anneau résultant de 
la courbure de la verge de fer , dont l’S eft for- 
mée . Leur autte extrémité eft fixée par tourets : 
favoir , celles des deux chaînetes les plus longues 
aux arcs du banquer, 4c celles des deux chaînetes 
les plus courtes , au bas des branches ; de façon 
qu'il en rc’fulte une forte de croix , dont l’S ou 
la piece de fer occupe le plein ou le milieu. 
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En ferrant, par le moyen de la boucle, la pre- 
mière faillie gourmetc au deffus de la véritable , 
on maintient les branches du mors en arriéré , & 
l’on s’oppofe à ce que l’animal puille les faifir 
avec les dents . La fécondé faufle gourmete produit 
le mime effet , par l’impoffibilité dans laquelle 
elle met le cheval d'ouvrir la bouche fans attirer 
les branches pareillement en arriéré, & fans fe les 
dérober à lui-même . Celle-ci eft infiniment préfé- 
rable il l’autre , qui endurcit l’apui Sc amortit le 
lentitnent ; mais il ell tris-fâcheux d’être obligé 
de recourir à de femblabtes expédiens , dont à la 
vérité, nul homme de cheval ne fait ufage. 

La défenfe dont il s’agit ell défagréable , Sc peut 
même devenir dangereufe, fur-tout fi, au moment 
où l’animal s’y livre , le cavalier a l’imprudence 
de le châtier ; car ce feroit exciter 5c inflruire 
l'animal à fuir , dans l’infiant où l’on eil dans 
l’impuiifance de le mairrifer : mais on peut efpérer 
de réprimer ce vice 5c de lui faire perdre cette 
habitude , ou en le montant pendant quelque 
temps avec un btidon angtois feulement , ou en 
profitant du bridon à la royale, pour le défarmer 
quand la branche efl prife , ou enfin , en faififfant 
avec tant de précilion le temps où il la veut 
prendre , qu’on la lui foullraic par un léger mouve- 
ment de main ; ce qui demande autant de pa- 
tience que de fubtilite. 

Branches de la bride & des mers . 

Les branches de la bride font deux pièces de 
fer courbées , qui portent l’embouchure , la chaî- 
nera , la gourmete , 5c qui font atachées d’un 
côté à la têtiere , 5c de l’autre aux rênes pour 
afiujétir la tête du cheval . 

On dit branche hardie , en parlant de celle qui 
tamene. On forgeoit autrefois une branche pour 
relever , qu’on appeloit branche flaque : elle n’efi 
plus en ufage , parce que celui des branches à 
genou cil beaucoup meilleur . Pour faite une branche 
hardie , les cperoniers placent le touret au delà 
de la ligne du banquet , à l'égard de l’encontre; 
5c la branche ell Maquc ou foibte , fi le trou du 
touret efl placé au deçà de cette ligne par raport 
à l’encolure. 

Le coude de la branche ell cette partie de la 
branche qui prend naiilance au bas de l’arc du 
banquet , vis-à-vis du fonceau ou du chaperon , 
qui forme un antre arc au delîous du banquet . 
Le coude d'une branche prend un tour plus ou 
moins grand , félon que l’on veut fortifier ou 
tfoiblir la branche. 

Branche de mors. 

Les meilleures branches de mors font de l’in- 
vention du connétable de Montmorenci , qu'on 
appelé , à caufe de cela , à la connétable . De 
quelque côté que les branches du mors aillent , la 
bouche du cheval va toujours au contraire . Vous 
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tirée la bride, St ce mouvement tire les branches 
en haut , 5c la bouche va en bas. L’aâion de la 
branche de la bride reffembie à celle du levier : 
voici les noms de différentes efpeces de branches j 
branche droite à fifiolet , branche d la connétable t 
branche d la gigote , branche à genou , branche fran- 
loift. 

Gargouille . 

On nomme gargouille un anneau diverfement 
contourné , qui termine les branches des mors . 
Communément fa partie ta plus baffe préfente une 
forte de plate-forme ronde, légère, 5c percée dans 
Ton milieu d’un trou que l'on nomme l'ail du 
touret . Ce trou ell pratiqué dans la dire# ion de 
la ligne du banquet , ou parallèlement à cette 
même direftion , félon que la branche efl droite, 
hardie ou fiafque . Quelquefois auffi cette plate- 
forme ell placée en arriéré , 5c dans la direâion 
que doivent avoir les rênes. 

Outre l’oeil delliné à loger le touret , c’cfi-à- 
dire , la demi-S , qui fupéneurement efl terminé 
par une tête ronde , dont le contour repofe libre- 
ment fur la plate-forme , tandis que l’anneau ré-' 
fultant inférieurement de fa courbure , reçoit un 
autre anneau rond 5c beaucoup plus ■ confidérable , 
auquel on boucle la rêne ; il en ell encore un 
plus petit , placé tantôt dans la partie fupérieure 
de la gargouille , plus ou moins prés du lieu où 
elle commence , 5c où finit la branche , tantôt 
dans fa partie inférieure , immédiatement au dcfiùs 
de la plate-forme , mais toujours pollcrieuremenr : 
celui-ci reçoit la chaînete par un autre touret 
plus délié. 

Étrille . , 

V étrille efl un infiniment de fer emmanché de 
bois, un de ceux que le palefrenier emploie pour 

f ianfer un cheval , 5c que les éperoniers font dans 
e droit 5c l’habitude de faire. 

L’étrille pafice plofieurs fois à poil 5c à contre- 
poil avec vitefie 5c légéreté fur toutes les parties 
apparentes du corps du cheval , qui ne font pas 
douées d’une trop grande fenfibilité , ou occupées 
par les racines des crins , détache la boue , la 
craffe, la pouffiere, ou toutes autres mal-propretés 
ui ramifient le poil de cet animal , 5c nuifent 
fa famé . Elle livre à l’effet de la brofiie 
qu’elle précédé dans le panfement , ce qu’elle ne 
peut enlever ; 5c elle fert à oétoyer ce fécond 
infiniment , chaque fois qu’on a broffé quelque 
partie . 

On donne en divers lieux diverfes formes aux 
étrilles : celles que nombre d’éperoniers françois 
appelent dn nom A'étrillts il la lyortoife ,fertiblent, 
à tous égards , mériter la préférence . Nous en 
donnerons une eiafle defeription , après avoir dé- 
taillé les parties que l’on doit distinguer dans l’é- 
uilie en général , par comparaifon à celle à U- 
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quelle je m'arrête : nom indiquerons les plus uG- 
rees entre celles qui font connues. 

Les parties de l'étrille font le cofire & fes deux 
rebords , le manche , fa foie empâtée , & fa vi- 
role; les rangs, leurs dents, & leurs empatemrns; 
le couteau de chaleur , les deux marteaux ; enfin , 
les rivets qui lient & unifient ces diverfes pièces, 
pour en compofer un tout folide . 

Le eofre n’efl autre chofe qu’une efp«cc de gou- 
tiere refultante du relèvement à IVquetre des 
deux extrémités oppofées d’un plan carré - long . 
Dans l’étrille à la lyoooife , il préfente un carré- 
long de tôle médiocrement cpaifie,dont la largeur 
c(t de fîx h fept pouces , & la longueur efl de huit 
à dix. Cette longueur fe trouve diminuée par deux 
ourlets plats que flit l’ouvrier en repliant deux 
fois fur elles - mêmes les deux petites extrémités 
de ce cané - long ; & ces ourlets larges de deux 
lignes , Ik dont l’épaifieur doit fe trouver fur le 
dos de l'étrille , & non en dedans , font ce que 
l’on nomme les rebords du eofre . À l’égard des 
deux extrémités de ce parallélogramme bien aplani, 
elles forment les deux côtés égaux & oppofés de 
ce meme eofre , lotfou’elles ont été taillées en 
dents , Sc repliées à l’équerre fur le pian de l’é- 
trille ; & ces côtés doivent avoir dix ou douze 
lignes de hauteur égale dans toute leur longueur. 

Le manche efi de buis , d'un pouce fit ou dix 
lignes de diamètre , & long d’environ quatre ou 
cinq pouces . Il e(î tourné cylindriquement , & 
llrié dans .toute fa circonférence par de petites canne- 
lures efpacée» très-près les unes des autres , pour 
en rendre la tenue dans ta main plus ferme & 
plus aifée ; Se il efl ravalé à l’extrémité par la- 
quelle la foie doit y pénétrer , à cinq ou fix 
lignes de diamètre , à l’effet d’y recevoir une. vi- 
role qui en a deux ou trois de largeur , & qui 
n’y ell pofée que pour le défendre contre l’éfort 
de cette foie , qui tend toujours à le fendre . Il 
efl de plus placé à angle droit fur le milieu 
d’une des grandes extrémités , dans un plan qui 
feroit avec le dos du eofre un angle de vingt à 
vingt cinq degrés . Il y efl fixé au moyen de ta 
pâte , qui fe termine en une foie afiex longue 
pour l'enfiler dans le feus de fa longueur , de être 
rivé au delà . Cette pâte forgée avec fa foie , 
félon l’angle ci-deffus , & arrêtée fur le dos du 
eofre par cinq rivets au moins , ne fert pas moins 
à le fortifier qu’à l’emmancher: aufiî eft-etle 
refendue fur plat en deux lames d'égale largeur, 
c’efl-à-dire, de cinq ou fix lignes chacune , qui s’é- 
tendent en demi S avec fymmétrie , l’une à droite & 
l’autre à gauche. Leur union , d’où naît la foie , 
& qui doit recevoir le principal rivet , doit être 
longue & forte ; & leur épaiffeur , luffifame à 
deux tiers de ligne par-tout ailleurs , doit aug- 
menter infenfiblement en approchant du manche , 
& fe trouver de trois lignes au moins fur quatre 
de largeur à ta naiffance de la foie, qui peut être 
beaucoup plu» mince , mais dont il elt important 
de river exaâemeot l’extrémitc . 
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Les deux parois verticales du eofre , Se quatre 
lames de fer également efpacces Sc pofées de champ 
fur fon fond parallèlement aux deux parois, com- 
pofent ce que nous avons nommé les rangs . Trois 
de ces lames font , ainfi que celles qui font partie 
du eofre , fupérieurement dentées , & ajullées de 
manière que toutes leurs dents toucheroient en 
même temps par leurs pointes, un plan fur lequel 
on repoferoit l’étrille . Celle qui ne l’ell point fie 
qui confiitue le troificme rang , à compter dès le 
manche , eff proprement ce que nous difons être 
le couteau de chaleur . Son tranchant bien dreffé 
ne doit pas atteindre au plan fur lequel portent les 
dents ; mais il faut qu’il en approche également 
dans toute fa longueur : un intervalle égal à leux 
profondeur d’une ligne plus ou moins, Suffit à cet 
effet . Chacun de ces rangs elt fixé par deux rivets 
qui traverfent le eofre , Sc deux empatemens qui 
ont été tirés de leurs angles inférieurs par le fe- 
conrs de la forge . Ces empatemens font ronds ; 
ils ont Gx à fept lignes de diamètre; Sc nous les 
comptons dans la longueur des lames , qui , de 
l’un à l’autre bout , efl la même que celle du 
eofre. Il efi bon d’obferver que ces quatre lames 
ainfi appliquées , doivent être forgées de façon 
que, taudis que leurs empatemens font bien allis, 
il y ait un cfpacc d’environ deux lignes entre leur 
bord inférieur & le fond du eofre , pour laiffer 
un libre paffage à la crafie & à la poufftere que 
le palefrenier tire du poil du cheval , Se dont il 
cherche à dégager & a nétoyer fon étrille , en 
frapant fur le pavé ou contre quelqn’autre corps 
dur . 

C’efi pour garantir fis rebords & fis cames des 
imprefftons de ces coups , qqe l’on place à fis deux 
petits côtés , entre les deux rangs tes plus diftans 
du manche , un morceau de fer tiré fur carré , de 
quatre ou cinq lignes , long de trois ou^ quatre 
pouces , refendu , félon fa longueur , jufqu’à cinq 
lignes près de fes extrémités , en deux lames d’une 
égale épaiffeur , Sc allez féparées pour recevoir Se 
pour adtnetre celle du eofre à fon rebord. Cts mor- 
ceaux de fer forment les marteau * ■■ la lame fupé- 
rieure en efl coupée Se racourcie , pour quelle ne 
recouvre que ce même rebord , Se l’autre eff cou- 
chée entre les deux rangs, & fermement unie au 
eofre par deux ou trois rivets . Les angles de ces 
marteaux font abatus & arondis somme toutes les 
cames de l’inftrument , fans exception , St afin de 
parer à tout ce qui pouroit bleffer l’animal en 
l’étrillant . Par cette même raifon les dents qui 
repréfentent le fommer d’un triangle^ ifofeele allez 
alongé , ne font pas aiguës jusqu’au point de 
piquer : nulle d’entr'clles ne s’élève au deffus des 
autres. Leur longueur doit être proportionée à la 
fenfibijité de l’animal auquel l’étrille efi deilinée. 
Elles doivent, en paffant au travers du poil , at- 
teindre i la peau, mais non la déchirer. La lime 
à tiers-point , dont on fe fert pour le former, doit 
aufiî être tenue par l’ouvrier très-couchce fur le 
plat des lames , afin que leurs côtés Sc leur fo*ù 
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dans l'intervalle qui les fu'pare , pre’fenrcnt un tran- moins efficace que les fi* moitiés qui entrent dans 
chant tel que celui du couteau de chaleur , c’eft cette dernière conftiuâion . 

A-dite , un tranchant fin & droit , fans tire afilé Au furplus , & A l'égard des ouvriers qui 
ou en état de couper , & elles feront efpacées de blanchitfent A la lime le dos du cofre , nous dirons 
pointe à pointe d’une ligne tout au plus . que ce foin eft afin déplace relativement A un 

Toute paille, serbe, faulfe ou roauvaife rivure, lemblable infiniment ; oc nous ajouterons encore 

faux joint ou dent fendue , capable d’acrocher les qu’il peut apporter un obilade A fa dur/e ; l’im- 

crins du cheval ou le poil , font des défeâuofités prelfion de la forge , dont ils dépouillent le fer 

nnifibles , & qui tendent A donner atteinte au plus en le limant , étant un vernis utile qui l’auroit 
bel ornement de cet animal. long-temps défendu des atteintes de la rouille. 

Entre les efpeces d’ctrille les plus ufitées,il en 
efi dans lefquelles on compte fepe rangs , le cou- Forge de l'éptronier . 

teau de chaleur en occupant le milieu; les rebords 

en font ronds, le dos du cofre voûté, & les rangs Les outils de la forge font , outre la forge Sc 
élevés fur leurs empâtement, jufqu'A biffer fix ou fon foufier , une enclume A deux bigornes , l’une 
fept lignes d’efpace entr’eux & le fond du cofre. ronde du côté de la main , & l’autre carrée du 
Leurs marteaux n’ont pas deux lignes de grôfieur côté oppofé ; une bigorne ordinaire ; des tenailles 
& de faillie , & ils font placés entre le deuxieme croches , plates & A canon ; des marteaux d'ente- 
& troifieme rang . La pâte du manche efi enfin vure ; d'autres A panne ; un marteau pour am- 
refendue en trois lames , dont les deux latérales boutir les fonceaux ; des pointons de différentes 
ne peuvent être coofidérées que comme une forte grôfieun ; une tranche ; un mandrin ; un ambou- 
d enjolivement. tifioir & fon étampe ; un fuage. 

il efi évident, 1 °. que ce feptieme rang a efi En général pour enlever les pièces , on prend 
bon qu’A augmenter inutilement le poids & le vo- du fer de Berry , carré , d'un pouce de grôs , que 
lume de cet infiniment . a*. L’efpace entre le fond l’on étire à la grôfieur convenable. 

Sc les rangs efi non feulement excefiif , puifque , On enleve la partie qui doit former le banquet 
quand il (croit d’une feule ligne , cette ligne fuf- fur le bord de l'enclume , en laifianr porter cette 
nroit pour empêcher l'adhéucm de 1a crafie , & partie A faux .- on enleve bout A bout les deux 
pour en faciliter -t’expulfion ; mais il efi encore branches du même mors, que l’on fépare avec la 
réellement préjudiciable , parce que les rangs peu- tranche. 

vent être d'autant plus facilement couchés & dé- Après que les branches font enlevées , on les 
nuits, que les tiges de leurs empatemens font plus forge pour leur donner la forme requife. 
longues, j*. Les marteaux étant aufii minces & Pour forger donc la branche , on commence , 
aum courts , ne méritent pas même ce nom : fitués ayant rechaufé , par ouvrir l’arc du banquet avec 
entre le fécond & le troifieme rang , ils ne fau- un poinçon , dont la pointe tronquée a trois on 
roienr , & par leur pofitton & par leur faillie , quatre lignes de diamètre : on forme 1a broche Sc 
garantir les rebords & les carnes. 4 *. Ces rebords l’arc du banquet en bigornant, 
ronds n'ont nul avantage fur les rebords plats ^ & On forge l'oeil que Ton panne Sc qu’on agrandit 
n’exigent que plus de temps de la parc de l'ou- fur la bigorne. 

vricr . Enfin , la pâte ne contribuant pas A fortifier On étire enfnite la foie ; on perce le trou du 
le cofre, ne remplit qu'une partie de la defiinatioa. touret de bas de branche; on étire la gargouille ; 

Il efi encore d'autres étrilles dans lefquelles les on la foudt après l’avoir pliée ; on perce le trou 
rangs font feulement dentés jufqu’A la moitié de du bas de branche qui doit fervir A atacher la 
leur longueur , tandis que de l’autre moitié ils repré- bofiete. 

fenient un couteau de chaleur! oppofé dans chaque Pour forger l’embouchure, on étire le fer Aplat 
rang, & répondant A la moitié dentée de l’autre, plus étroit au militu que par les extrémités : on 
Communément l’ouvrier forme les rangs droits fur commence à le tourner fur le fuage , & on achevé 
leurs bords fupérienrs & inférieurs . Ces rangs de l’arondlr fur le mandrin, 
formés droits , il en taille en dents la moitié ; Pour forger les fonceaux , on étire une partie 
mais , foit par ignorance , foit par parefie ou par ronde , que l'on étampe avec le marteau A am- 
intérét, il s’épargne le temps Sc la peine^ de ra- boutir. 
valer le tranchant du refie , & dès-lors l’apui du 

couteau fur le poil s’oppofe a ce que les dents De la lima. 

parvienent A la peau . le conviens qu’un ouvrier 

plus intelligent ou de meilleure foi , peut en ra- Il faut contre - percer tous les trous , enfuite 
valant les tranchant , obvier A cette défeêtuofité . drciïer les branches fur la ligne ; après on évide 
Cette pratique néanmoins ne æ’nffre aoctuie raifon le bas de la branche , & on en lime le corps 
de préférence fur la méthode que je conlèille ; car suffi bien que l’arc du banquet : on finit par l’œil 
elle fera toujours plus compliquée , Sc, d'ailleurs dont on évide l'intérieur. 

l’expérience démontre qu’un couteau de chaleur Pour monter les branches , il faut fendre diamé- 
occupant toute la longueur de l’étrilla , n’eli pas tnlement les extrémités de l’embouchure avec un 


5 1 8 E P E 

eifeàu , St réparer avec une lime à fendre pour 
pouvoir y loger la broche de la branche , que l’on 
y fait tenir , en rabatanr , avec un cifeau 8c un 
matoir, les panies des fentes fur la branche. 

On refend enfuite 1 embouchure 1 angles droits 
avec une lime , pour recevoir deux des ijuatre 
tenons ou rivets du fonceau que l’on lime , en y 
taillant un bifeau vif qui doit , en rivant , être re- 
couvert par le bord du canon de l’embouchure , 
que l'on lime par tout aulft-bienque les fonceaux, 
qu’on enduit d’huile de navete pour empêcher la 
rouille Sc donner pied à l’êtamage. 

De l'étamage des mors & des gourmetes - 

Les ouvrages étant huilés, comme il vient d’étre 
dit, ou rebianchis à la lime , fi ce font de vieux 
ouvrages, enfuite huilés, on les poix-réline, c'eil- 
à-dire , qu'on les faupoudre de poix-réline pilée , 
mêlée avec du fel ammoniac en poudre . On 
trempe les mors dans le bain d’étain , fondu au 
degré de chaleur qui lui donne la couleur jaûne : 
on les retire & on les fecoue au bout d’un crochet 
de fer , en frapant avec un biton pour faire 
tomber les goûtes d’étain fupetltues. 

Pour étamer à blanc les gourmetes , on les fait 
lougir au charbon de terre ;& fartant de la forge , 
on fecoue les gourmetes contre le billot de l’en- 
clume, pour en faire détacher les écailles: on les 
jete enfuite dans le baquet plein d’eau qui elt au 
devant de la fécondé forge ; enfuite on les met 
dans le moulin , qui elt un toneau ou quarteau 
enarbré fur un axe , dont une des extrémités cil 
tournée en manivcle . Qn tourne le moulin ; ce 
qui fait rouler les gourmetes , St les décralfe en- 
tièrement cela fait, an met les gourmetes dans 
une marmite de fer fondu que l'on échaufe à la 
forge , & dans laquelle on met de l'étain 8c du 
fel ammoniac feul . On retourne , on fricaiïe les 
gourmetes jufqu’à ce quelles aient pris l’étain 
pat-tout . De là on les jeté dans le baquet d’eau 
claire , d'où on les retire pour palfcr au moulin 
dans lequel on met du Ion : on le fait tourner ; 
ce qui feche & éclaircit les gourmetes . 

Communauté des é fer orner s - 

Anciénemenr on comprenoir, fous le titre de 
larmiers , les éperoniers , les frliiers 8c les boure- 
lîers, que l’on appel oit alors couturiers de larme- 
rie , 8c ces ouvriers ne formoienr cnfemble qu’un 
feul & même corps. En 1678, les fclliers lormiers 
carolfiers , ou les fclliers garniflèurs , obtinrent , 
fans la participation des lormiers éperoniers , des 
llatuts , en qualité de maîtres d’une communauté 
particulière c'ell ainfi que ces attifai» fe font 
défunis, 8t qu’ils compofent aujourd’hui deux corps 
de métiers différées . 

Des lettres du roi Jean I , appelé par d’autres 
Jean II , données à Paris le 10 mai 1557 , 8c ad- 
jelfées au prévôt de Paris , ou à fon lieutenant , 
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prouvent l’ancicneté des maîtres lormiers , déjà 
établis en corps de jurande ; puifau’ils fupplioient 
là majellé de vouloir bien retrancher des llatuts de 
leur communauté nombre d’articles qui , depuis 
trés long-temps, n’étoient d’aucune utilité , S c y 
en ajouter plufieurs autres également nécelfaires au 
bien public 8c à celui de leur corps. En exécu- 
tion de ces lettres , le prévôt de Paris ayant af- 
fembié la plus grande 8c la plus fàine partie des 
maîtres 8c des compagnons, on drelTa de nouveaux 
réglemens que l’on rédigea en trente-un articles , 
Sc qui furent approuvés, confirmés 8c homologués 

I par des lettres patentes, données au mois de Tep- 
rembre de la même année . 

, Les llatuts faits en 1576 , en conféquenee dé 
l’ordonance d’Orléans , pour la correêfion 8c la 
j réformation de tous les llatuts 8c réglemens donnés 
, jufqu’alors aux maîtres des communautés érigées 
en corps de jurande , different peu de ceux de 
1357 ; d’une part ils expliquent & règlent la po- 
lice 8c la dilcipline du corps , 8c de l'aucre ils 
contienent le detail des ouvrages que les lormiers 
peuvent fabriquer 8c vendre. 

La séparation des éperoniers 8c des felliers , 
opérée en 1878, ne porta aucune atteinte à leurs 
droits ; les lormiers éperoniers s'étant fait mainte- 
nir, en l'année 1717, par arrêt du parlement, 
dans la faculté de faire 8c de vendre des caroffès 
8c autres femblables voitures 8c ouvrages , ainli 
qu’elle leur étoit acordée dans leurs anciens régte- 
mens ; Sc les lormiers felliers carolfiers ayant con- 
lérvé , dans leurs llatuts de 1678, le privilège de 
forger, dorer, argenter, vernir 8c vendre toutes 
fortes d’étriers , mors , éperons , 8cc. 

Au furplus , S. Éloi était autrefois le patron des 
lormiers éperoniers , comme il l'ell encore des 
felliers lormiers carolfiers ; mais la communauté 
des éperoniers d; la ville Sc faux-bourgs de Paris , 
n’invoque à prélent que S. Leu 8c S. Gilles, parce 
que le nommé Ciller , ancien juré de ce corps , 
St là femme, taillèrent à la confrérie qui ell érigée 
dans l'Égiife de S. Jacques de la Boucherie , une 
fomme , à condition que S. Gilles en feroit à 
l’avenir le patron. La loi par laquelle Gilles a 
voulu immortalilèr fon nom , 8c qui a contraint 
cette communauté de renoncer à la proteâion de 
S. Éloi , ne lai a rien offert que d’avantageux ; 
puifqu 'outre les fonds dont elle a été gratifiée , 
elle a acquis un patron de plus» 

Les maîtres éperoniers , depuis leur réparation 
des felliers, ont réduit le nombre de leurs jurés à 
deux , dont un s’élit tous les ans . 

Il faut quatre ans d’appremiflage , 8c cinq de 
compagnonage pour afpirer à la maicrife» St faire 
chaf-d oeuvre . 

Les maîtres n’ont qu’un apprenti à ta fois. 

Les éperoniers font réunis, par l’édit du mois 
d’août 1778 , à la communauté des maréchaux 
férans, Sc leurs droits de réception font de 600 
livres . 
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Explication des Plancha relative! d P art 
de P Éperottier . 

Planche I. La vignete repréfenre l'intérieur «Je la 
boutique d’un e'peronier. 

Fis- 1 i ouvrier occupé à huiler les ouvrages 
avec l'huile de navete , contenue dans une terrine 
qui eft devant lui : il Te fert pour appliquer l’huile 
d’une pâte de lievre. 

Fis- t , ouvrier ou petit apprenti occupé à poix- 
refiner les mors. Il a devant lui une sébile de 
bois qui contient la poix-réline & le fil ammoniac . 
De la main droite il tient une fpatule ou petite 
pelle avec laquelle il répand la poudre fur les 
ouvrages. À (a gauche 'font des mors huilés par 
l’ouvrier Fis- i , & à fa droite font les mors poix- 
ré/inés à portée de l’étamenr . 

Fig. 3 , V/temcHT. 11 prend les mors poix-réfinés 
avec des tenailles : il les plonge dans le bain d’étain 
oh il les retourne de temps en temps ; il les 
donne enfuite à l’ouvrier Figure 4, qu’on nomme 
fecoueur. 

Fig. 4. l.e, fecoueur ayant reçu le mors étamé 
fur le bout de fon crochet de 1er qu’il tient de la 
main gauche , apuiée fur le genou , tenant de la 
main droite un baron , frapc deffous le crochet 
auquel le mors elt fufpendu ; ce qui en fait tomber 
des goûtes d’étain , lefquelles font reçues dans une 
plaque de tôle , dont les bords font rettouffés : c’eft 
aulTi dans cette efpocc d’auge de tôle que l’étameur 
rejete la ctalTe de fa chaudière d’étain chaque fois 
qu’il l’écume. 

Au deffus de t’apui de la boutique, on voit la 
bâre qui fert d’étalage , 1 laquelle plufteurs mors 
font fufpendus. 

Ba! de la planche. 

Fig. 1 , /tau. L’étau des éperoniers diffère des 
étaux des autres artifans en ce que les mâchoires 
font beaucoup plus élevées au dcilus de la boite , 
& que les mors de l’étau font plus courts, n’ayant 
tout au plus que trois pouces de long. Ils font 
élevés de fis pouces au delTus du nu lupérieur de 
la boite. 

Fig. 2 , crochet de fer & bâton du fecoueur. 

Fig. 3 , tourne-à-gauche . 

Fig. 4, tenailles plates, 

Fig. 5 , tenailles à canon , dont une partie eft 
ronde & un peu conique pour être introduite dans 
le canon des embouchures. 

Fig. 6, tenailles croches. Les séruriers en ont 
de lembiables. 

Fig. 7 , arache-boffetes de différentes formes. 

Fig. 8, fourneau de l’étameur. 

Fig. 9 , chaudière de fer batu qui fe monte fur 
le fourneau. 

Planche II. La vignete repréfente l’intérieur de 
la même boutique , & plufteurs opérations relatives 
à cet art. 
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Fig. i , ouvrier qui rive un fooceau au bout 
d’une embouchure , en fe fervant d’un matoir ou 
d’un cifelet. 

Fig. 1, ouvrier qui polie un mors. Le bois du 
poliffoir eft faifi par l’étau. 11 tient de la main 
droite le manche du polilToir , & de la main 
gauche le mors qu’il prélente fur le bois du po- 
Fiffoir, du fens convenable pour former. 

Fig. 3 , foegeur ou ouvrier qui fait recuire les 
gourmetes pour les étamer de nouveau. 

Fig. 4 , tourneur de moulin , foir pour décaper 
ou pour fécher & éclaircir les goormetes . 

Fig. 5 , ouvrier qui fricaffe les gourmetes dans 
la marmite de fer fondu chaufée , dans laquelle 
on a mis de l’étain & du fel ammoniac. 

Bas de la planche. 

Fig. 1 , poliffoir avec fon bois, vu du côté 
de 1 ouvrier qui en fait ufage : il n’y a d’acier 
trempé que le petit T qui ell au milieu de l’are. 

Fig. 2, poliffoir vu du côté opposé à l’ouvrier, 
pour laiffer voir les petites entailles oh fe loge le 
crochet qui fert de charnière au poliffoir. 

Fig. 3 , plan du bois du poliffoir & des entailles 
dont il' vient d’être parlé. 

Fig. 4, moulin vu du côté de la porte par 
laquelle on introduit des gourmetes, avec quelques 
férailles pour éclaircir, ou avec du fon pour sécher 
& polir. 

Fig. 3, marmite & tenailles de Tétamear. 

Fig. 6 , embouchure enlevée . 

Fig. 7 , fonceau & fes quatre rivets . 

Fig. 8 , amboutiffoir . 

Fig. 9 , étampe . 

Fig. to, mandrin fur lequel on achevé d’arondir 
les canons des embouchures . 

Fig. 11 , fuage que l’on pofe fur l’enclume, & 
fur lequel on commence à arondir les canons des 
embouchures . 

Planche lit. Mon des chevaux de fette , & 
dcvelopemens . 

Fig. 1, élévation du mors anglois du côté delà 
charnière . 

Fig. 2, profil du mors anglois. 

Fig. 3, une des deux branches du mors. 

Fig. 4, les deux pièces qui compofent l’embou- 
chure. 

Fig. 5, branche du côté du memtoir. 

Fig. 6, bridon angfbis. 

Fig. 7 , bridon francois . 

Fig. 8, buade, ou branche à piftolet. 

Fig. 9 , branche garnie de fa boffete . 

Fig. 10, branche du côté du montoir, dégarnie 
de fa boffete . 

Fig. 1 1 , branche à la connétable . 

Fig. 12 , branche garnie de fa boffete. 

Fig. 13, branche ou côté du montoir, dégarnie 
de fa boffete. 
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Fig. 14, élévation du mors b la Neftier , branche 
b tirc-bouchon. 

Fig. 15, branche garnie de fa boffete. 

Fig. 1 d, buade du côté du montoir fans boffete. 

Fig. 17, élévation du mors dont la branche eft 
à demi-S, b tire-bouchon, & b fleuron , embou- 
chure à gorge de pigeon . 

Fig. .8, branche garnie de fa boffete . 
iÿ , branche ians boffete . 

Fig. zo, élévation du mors à fous-barbe &bas- 
jaret , embouchure à gorge brisée - 

Fig. 21 , branche garnie de fa boffete. 

Fig. 22 , oranche du côté du montoir fans 
boffete . 

Fig. 23 , élévation du mors à S à fleuron , em- 
bouchure à gorge de pigeon d'une picce. 

Fig. 24 , branche garnie de fa boffete , laquelle 
étoit l’uniforme des moufquetaires . 

Fig. 25 , branche du côté du montoir fans 
boffete . 

Fig. 2 é, élévation du mors à la turque. 

Fig. ij , profil du mors à la turque. 

Fig. 28 , élévation du mors à crochets brisés , 
h tire-bouchon en S. 

Fig 29 , profil de la branche du côté du 
montoir. 

. Fig. 30, élévation du mors à tire-bouchon , à 
fleuron , embouchure à porte brisée , b charnière 
avec annelets . 

Fig. 31 , branche garnie de fa boffete. 

32 , branche du côté du montoir fans 

boffete . 

Fig. 33 , élévation du mors dans la branche à 
genou, a tire-bouchon à S, embouchure b canon 
coupé, la liberté d'une piece. 

Fig. 34 , branche garnie de fa boffete . 

Fig. 35 , branche du côté du montoir fans 
boffete . 

Planche jy. Mars de chevaux de carejfc , & 
dévelapemens . 

Fig. 1 , mors à fous-barbe , embouchure à tam- 
bour roulant, liberté à porte. 

Fig. 2 , branche de ce mors vue de profil . 

Fig. 3 , mors i S 1 fleuron , embouchure b 
tâton . 

Fig. 4 , branche de ce mors vue de profil . 

Fig. 5 , mois à tire-bouchon , à bas en deffus , 
embouchure à canne . 

Fig. 6, branche de ce mors vue de profil. 

Fig. 7, autre branche du même mors garnie de 
fa boffete. 

Fig. 8, mors b branches droites à tire-bouchon, 
bas en pot à l’eau, & double banquet , embou- 
chure , liberté baffe . 

Fig. 9, branche de ce mors vue de profil. 
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Fig. 10 , autre branche du même mors , garnie 
de fa boffete . 

Fig. 1 1 , mors b S it tire-bouchon , avec oeil de 
perdrix , embouchure à porte . 

Fig. 11 , branche du meme mors vue de profil. 
Fig. 13, autre branche du même mors, garnie 
de fa boffete. 

Fig. 14, mors à branches droites à tire-bouchon, 
embouchure à canne ronde . 

Fig. 15 , branche du même mors vue de profil. 
Fig. té, autre branche du même mors, garnie 
de fa boffete. 

Fig. 17, bridon de deux pièces à chaperon. 
Fig. 18, bridon de trois pièces. 

Fig. 19, maffigadour. 

Fig . 20 , caveffon de manege à charnière , avec 
pitons recourbés . 

Fig. 2 1 , caveffon de trois pièces k pitons . 

Fig. 22 , cavefline . 

Fig. * 3 .’» mors b demi-S b piton , embouchure 
b canne montante . 

Fig. 24, branche du même mors vue de profil. 
Fig. 2; , autre branche du même mors , garnie 
de fa boffete. 

Fig. 16, mors à piton, branche droite, embou- 
chure à billot à liberté . 

Fig. ij , branche du même mors vue de profil . 
Fig. 28 , autre branche du même mors, garnie 
de fa boffete . 

Fig. 29, mors en S. 

Fig. 30 , mors b rouleaux » 

Fig. 31, billot: il y en a auflfi de bois. 

Fig. 32, filet à branches, garni de fa gourmete. 
Fig. 33, profil de la branche de ce mors, 

Fig. 34 , mors de chevaux de trait ou de polie . 
Fig. 35, profil du mors précédent. 

Planche V. Éperons , mambtels , moitiés , Itricis . 
Fig. 1 , éperon brifé à cinq pointes, 

Fig. 2, éperon brifé b boutons, molete à cinq 
pointes . 

Fig. 3, éperon brifé à grille. 

Fig. 4, éperon à reffort. 

Fig. 5 , éperon i tout fens . 

Fig. é, éperon b rivet. 

pie. 7 , éperon anglois b moletes horizontales . 

Fig. 8 , éperon de botes fortes . 

Fig. 9, molete b cinq pointes. 

Fig. 10, molete b cinq pointes en lancetts. 
Fig. 1 1 , moletes b fix pointes . 

Fig. il, étrier b grille, modèle de chez le roi. 
Fig. 13, étrier b grille b cœur. 

Fig. 14, étrier b rouet. 

Fig. 15, étrier b l’angloife, planche b grille. 
Fig. 16 , étrier uni . 

Fig. 17 , étrier de porte b violon . 
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VOC ABULA1RE de l'Art de lEperonter . 


_A.m>outissoir ; efl une pl»que de fer dans 
laquelle eft une cavité fphe'rique ou paraboloïde , 
félon que l’on veut que les fonceaux que l'on 
amboutir delfus foient plus arondis ou plus aigus. 
Le fond de cette cavité efl percé d’un trou rond 
d’environ fept à huit lignes de diamètre . C’eit 
fur cet outil , pofé A cet effet fur une enclume , 
que l’on fait prendre la forme convexe - concave 
aux pièces de fer qui doivent former les fonceaux , 
en frapant deffus la tête d’une bouterole qui 
apuic la piece rougie au feu , qui doit former le 
fonceau . 

Atrche-bossete ; c'eft un morceau de fer de 
forme conique A fes deux extrémités , qui font 
creufées pour conferver la tête du clou. L’atache- 
boiTete forme A Ton milieu une efpece de collet qui 
entre dans un étau . 

Banquet ; on appelé ainlï la petite partie de la 
branche de la bride qui efl au deffous de l’œil , 
qui efl arondie comme une petite verge , alfem- 
ble les extrémités de l’embouchure avec la 
branche , & efl cachée fous le chaperon ou le 
fonceau . 

Billot ; morceau de bois rond de cinq à fïx 
pouces de long fur un pouce de diamètre , & 
muni A chaque bout d'un anneau de fer pour y 
atacher un cuir. 

On met quelquefois le billot comme un mors 
dans la bouche du cheval , & l’on paffe le cuir 
par-deffus fes oreilles comme une têtière . 

Bossete ; s’entend d’un ornement en or , en 
argent, en cuivre, &c. ambouti , dont on couvre 
le fonceau d’un mors. 

C’eft auflî une piece de, cuivre qu’on met fur 
les ieux des mulets . 

Branches de la Bride et des mors ; ce font 
deux pièces de fer courbées , qui portent l’embou- 
chure , la chaînete , la gourmete , & qui font 
atachées d'un côté à la têtière , & de l’autre aux 
rênes , pour afTujétir la tête du cheval . 

Bras de l’éferon ( les branches ou ); ce font 
les brancher ou les parties du collier de l’éperon 
qui s’étendent des deux côtés du pied jufque fous 
la cheville du cavalier. 

Bride ( la ) ; s’entend en général de tout le 
hamois de tête du cheval harnaché , & en parti- 
culier du mors avec les différentes parties qui 
l’acompagnent . 

Bridir un cheval ; c’eft faire entrer le mors 
dans la bouche du cheval , lui paffer le haut de 
la tétiere par-deffus les oreilles , & acrocher la 
gourmete . 

Bridon; c’eft une fimple embouchure , qui fe 
termine par des anneaux , dans lefquels on paffe 
les rênes. 

Bu a tu , c’eft une bride à longues branches. Les 
oint CT Ai' tiers . Tome U. 


branches de cette efpece de bride font droites & 
non coudées. 

Camaie, cavesson-camare; efpece de cavelfon 
qu’on a bani des académies ; il étoit garni de 
petites dents ou pointes de fer três-aigués , qui 
déchiraient le cheval de le tourmentoient . 

Carrelete ; fe dit d’une lime plate , moins 
grôffe que le carreau : au relie il y en a de plut 
ou moins fortes , félon les befoins qu’on peut en 
avoir . 

Cavessxne ; forte de cavelfon compofé d’un, 
deffus de tête , d’une fougorge , d’un frontail , 
de deux montans , & d’une muferole avec deux 
longes de cuir. 

Cavesson : efpece de bride ou de muferole 
qu’on met l'ur le nez du cheval , pour le con- 
traindre , le dompter , le dreffer, le gouverner. 

ChaInete ; fe dit des petites chaînes qu’on place 
au nombre de deux dans le bas d’un mors pour 
en contenir les branches , & les empêcher de s’é- 
carter l’une de l’autre. 

Chafelet ; on comprend fous ce nom dans les 
manèges , les étriers avec leurs étrivieres . 

Chaperon ; on appelé ainfi le fond qui termine 
l’embouchure à éfcache , & toutes les autres qui 
ne font pas A canon , & qui affemblent l’embou- 
chure avec la branche du côté du banquet . Le 
chaperon eft rond aux embouchures A elcache, & 
ovale aux autres . Ce qui s’appele chaperon dans 
ces fortes d’embouchures , eft appelé fonceau dans 
celles A can on . 

Cofre de l'étrille ; efpece de goutiere formée 
dans cet infiniment , par un relèvement A l’équerre 
des deux extrémités oppofées . 

Collet de l’éferon ; c’eft la tige qui femble 
fortir du collier de l'éperon , & qui fe propage 
en arrière . 

Collier ou corps de l’éperon ; eft cette 
efpece de cerceau qui embralfe le talon du ca- 
valier . 

Corps de l’étrier ; on entend fous ce mot 
toutes les panies qui forment l’anneau de l’étrier , 

A l’exception de celles oit le pied fe trouve affts. 

Couteau de chaleur de l’étrille ; c'eft la 
lame non dentée qni forme le troifieme rang des 
lames de l’étrille . 

ÉquAr tssoiR ; efl un poinçon A pans , dont on 
fe fert pour aplatir une piece, & la rendre, pour 
ainfi parler , de niveau A fa furface . 

Emboucher Lts chevaux; c’eft mettre un mot* 
dans la bouche du cheval , ou en fabriquer ut» 
qui foit propre A l’animal auquel on ledeftine. 

Emiouchure j c’eft la portion du mors qui eft 
reçue dans la bouche du cheval , & dont l’effer 
ou l’impreffian doit fe manifefter précifément fur 
les bAres. 

Vvv 
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Enlever ; fe dit de l’aSion de fe'parer fur l’en- 
clume à coups de marteau , la branche d’un 
mors , d’un bàreau de fer de dix à onze lignes 
d’épaiffcur. Cette branche s’appelc branche d'cnle- 
vure , parce qu’elle ell effectivement enlevée de 
ce bàreau : on enleve aulfi du même bâteau l’em- 
bouchure du mors ; 8c cette embouchure s’appele 
tnlevure pour la même raifon . On enleve ces 
parties d’un mors , au moyen d’un cifeau appelé 
tranche , que l’on frape for le bàreau à demi 
chaud pour les en féparer. 

Éperon ; c’efl une pièce de fer , ou une forte 
d’aiguillon quelquefois à une feule pointe , com- 
munément à plufieurs dont chaque talon du cava- 
lier ell armé. 

Ép> r on À ia chartreuse ; forte d’e’peron dont 
les branches ne font point brifées ni refendues à 
leurs extrémités, ni garnies d’aucun membret. 

Étamfi r ; ouvrier qui étame les mors 6c autres 
pièces de l’art de l’éperonier. 

Étamee i ell un poinçon de fer qui a quelque 
grèlfeur, dont l’extrcmité arondie fort à amboutir 
les fonceaux ou autres pièces fur l’amboutilToir . 

Étaiufer ; c’efi donner de la profondeur à un 
morceau de fer plat, dont on veut faire un fon- 
ceau. On le met fur un cercle aulfi de fer, dont 
les bords de deilus tombent touiours en fe rétré- 
ciffant vers ceux de defious; 8c par le moyen d’un 
fer arondi par le bout , on l’amboutit fur cette 
étampe. 

Étau de l’éperonier ; il différé des autres 
étaux en ce que les mâchoires font beaucoup plus 
élevées au deffus de la boîte , & que les mors font 
plus courts. 

Étrier ; efpece de grand anneau de fer ou 
d’autre métal , forgé & figuré par l cperonicr pour 
être fufpendu par paiie à chaque Telle, au moyen 
de deux étrivieres. 

Il y a des étriers dont la grille a différentes 
formes , & qu’on nomme , fuivant leur figure , 
/ triers b coeur, à carreaux , b treflet , b armoiries , 
&C. 

L '/trier carre p’ut avoir fa planche ou ronde 
ou ovale , & ne diffère des autres que parce que 
fa planche ell tirée du corps même de l’étrier , 8c 
qu’elle n’ell point foudée a ce corps . 

Les étriers garnis font ceux dont la planche eff 
lembourée . 

Étriere ; petit morceau de cuir placé à chaque 
e&ré de la felle , pour fufpendre les étriers 8c les 
tenir relevés en arrière. 

Étrille ; infiniment de fer denté , & emmanché 
de bois , avec lequel le palefrenier ôte 1a craffe 
& les ordures du poil du cheval . 

Étrivieres ; courroies par letquelles les étriers 
font fufpendus. 

Le porte-étrhierc efi une boucle carrée dépour- 
vue d ardillon , qui doit être placée de chaque 
c6ré de la felle. 

Fer carré nom d’un outil de fer , dont la 
forme efi carrée, fur-tout vers fa pointe ; l’autre 
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bout, plus large & prefque plat , fe* replie plu- 
fieurs fois fur lui-même ; ce qui lui fert de poi- 
gnée ■ Son triage efi de donner à des trous , de la 
grandeur à dilcrétion. 

Filet ; forte d’embouchure defiinée à être placée 
dans la bouche du cheval lorfqu’on le panfe , qu’on 
le conduit à l’abreuvoir, & lorfqu’on le fort de 
l’écurie pour le foomettre à l’examen de ceux qui 
veulent l’apprécier, & en conlîdércr les beautés 8c 
les défauts. 

Fonceau ; petite platine étampée en petite por- 
tion circulaire, armée de quatre queues d’aronde, 
ayant un bifeau dans les parties qui les séparent , 
pour être rivées aux extrémités du canon du mors 
dont elles bouchent exaftement l’orifice. 

Gargouille; efpcce d’anneau divrfetnent con- 
tourné, qui termine les branches des mors. 

Garnisseur î on appeloit fetliers garniffeurs ceux 
ui étofoient , garniffoienr 8t montoient les corps 
es caroffes , coches, &c. par oppolition aux lor- 
miers éperoniers qu’on appeloit cuv iers de forge , 
parce que ceux-ci forgeoient les ouvrages de leur 
métier : ces deux communautés n’en faifoient 
qu’une autrefois,- mais elles ont été séparées vers 
le milieu du dix-feptieme ficelé. 

GenetE ; efpece de mors autrefois en ufage 
8c defiiné à afiurer la tête du cheval , à lui former 
l’apui , & à l’empêcher de pefer, de tirer, 8tc. 

Gouhmete ; c’eil une chaîne composée de mail- 
les , de maillons , d’une S & d’un crochet . 

Grille de l’étrier; c’efi cet entrelacs de verges 
de même métal que l’étrier , defiiné à fervir 
d’apui aux pieds du cavalier. 

Jaret; ell cette partie d’un mors qui defeend 
depuis le rouleau ÿufqu’aux petits tourets de la pre- 
mière chaîne. 

Liberté ; ce terme employé en parlant d’un 
mors ou de l’embouchure d’un cheval , lignifie 
l’cfpace vide , pratiqué à l’effet de loger la langue 
de l’animal . 

Ligne du ranquet ; cft une ligne imaginaire 
que les éperoniers , en forgeant un mors , tirenr 
le long du banquet, & quils prolongent de part 
& d’autre de haut en bas , pour déterminer la 
force ou la foibleffe qu’ils veulent donner à la 
branche pour la rendre hardie ou flafque . La 
branche fera hardie, fi le trou du tourct efi au 
delà de la ligne du banquet , à l’égard de l’enco- 
lure ; 8c elle fera ffafque ou foible , fi le trou du 
touret efi en deçà de cette ligne à l’égard de l’en- 
colure 4 

Maillons ; ce font des chaînons pris de verges 
de fer rondes, repliés en S, 8c qui font partie de 
la gourmete . 

Marteau d’enlevure du eorgeur ; fe dit d un 
marteau à tranche 8c à panne de la gr&ffeur ordi- 
naire , dont le forgeur fe fert lorfqu’il ell quefiiot» 
d’enlever des branches ou des embouchures d’un 
bàreau . 

Marteau d’enlevure A rabatre ; efi le mar- 
teau dont l’ouvrier , qui ell for le côté du forgeur 
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& fripe en rabatant- , fe fert. 11 efl plus pelant 
que le marteau du forgcur, & de devant. 

Marteau d’enlevure de devant ; le dit d'un 
marteau plus gros que le marteau du forgeur,qui 
tire fon nom de la place que l’ouvrier qui s en 
fert occupe vers l'enclume . 

Marteau à panner ; fe dit d’un marteau d’une 
médiocre grôlîeur , dont la panne eil fort mince : 
elle peut être ronde ou carrée , 8c on s’en fert 
pour panner . 

Marteaux de l'étrille ; on appelé ainfi , dans 
cet infiniment , deux lames de fer d’une égale 
épaiffeur , 8c alfez séparées pour recevoir 8c 
pour admetrc celle du cofre de lVtrille A fon 
rebord . 

Mastigadour ; efpece de mors uni , avec des 
patenôtres 8c des anneaux qu'on met dans la 
bouche du cheval, pour lui exciter la falive . 

Mamrret; petite lame de me'tal à laquelle s’a- 
tachent les courroies de l’dperon. 

Molete ; extrémité' de l'éperon qui fert à piquer 
les chevaux . Elle efl faite en forme d’étoile à fix 
inces , ou d’une petite rofe , 8c mobile fur la 
tanche de derrière . 

On défigne aufli fous le nom de moitié la farte 
de roue armée de dems ou de pointes , qui efl 
engagée comme une poulie dans le collet de 
l'eperon. 

Mors ; c’cd le fer de cette partie de 
la bride d’un cheval qui lui parte dans ]a 
bouche , dont les branches lui montent le long 
des joues. 

Moulin de l’éferonier ; c’ed on toneau ou 
quarteau enarbré fur un axe dont une des extré- 
roite'sed tournée en manivele ; c’ed dans ce moulin 
que l’on agite les mors , les moletes , pour les 
polir . 

Ouvriers de forge ; on nomme ainfi , dans 
les anciens daruts des maîtres fclliers lormiers , 
ceux d’entr’eux qu’on appelé autrement lormiers 
/ péroniers ; c’ed-l-dire , ceux qui forgent , ven- 
dent les mors , éperons , étriers St autres pièces 
de fer fervant aux bamois de chevaux , ou qui 
font propres A monter 8c fufpendre des carofles , 
chaifes roulantes 8c autres fortes de voitures : les 
autres maîtres s’appeîem ftlliers gtmiffturs. 

Œil ; fe dît des trous qui terminent chacune des 
branches d’un mors par-en-haut , de quelque ef- 
pece que ce mors foir , A gorge de pigeon , A 
canne, 8cc. C’ed dans ces ieux que partent la 
gourmete 8c deux courroies de cuir qui arrêtent 
le mors fur la tête du cheval en fe partant der- 
rière les oreilles. 

L'ail de l'étrier ed l’ouverture dans laquelle la 
courroie ou l’étriviere qui fufpend 1’érrier ed 
pafsée . 

Pas d’âne ; forte de mors qu’on donne aux che- 
vaux qui ont la bouche forte. 

Plat de la gourme te ; «’ed la face que pré- 
fentent les maillons pliés dans le même fens & du 
même côté . 
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Planche de l’étrier ; c’ed cette efpece de 
quadre rond ou ovale, ou carré long, ou d’autre 
forme quelconque , dont le vide ed rempli par la 
grille de l’étrier . 

Poinçon ; morceau de fer obtus dont on fe fert 
pour raprocher deux parties éloignées , 8c qu’on 
veut rabatre l’une fur l’autre . 

Poinçon d’enlevure ; lignifie un poinçon monté 
fur fon manche , comme la tranche 1 ed fur le fien . 
On s’en fert pour former un trou dans la branche 
d’cnlevure, & A ébaucher le banquet. 

Poix-résiner ; c’ed étendre ou faire fondre de 
la poix fur une pièce de méral . 

Polir ; c’ed adoucir les coups de lime d’uue 
piece , 8c lui donner un certain éclat par le moyen 
du polilfoir. 

Poussoir. Le polilfoir ou brunilfoir des épe- 
roniers, ed un outil avec lequel ils polirtent ou 
brunident les ouvrages éramés . Cet outil ed com- 
posé de deux pièces principales, de l’archet 8c du 
polilfoir. 

Porte-éperon ; c’ed la piece de métal ou de 
cuir laquelle porte l’éperon , 8c efl fixée A la bote 
du cavalier. 

Rangs de l’étrillé; ce font les lames de fer 
également efpacées 8t posées de champ fur le fond 
de l’étrille. 

Rebords du cofre de l'étrille ; ce font les 
bords formés autour du cofre ou de la eoutiere de 
l’étrille . 

Rouleau ; lignifie proprement l’extrémité infé- 
rieure de la ious-barbe d’un mors , qui fe replie 
plufieurs fois fur elle-même , 8c forme une efpece 
de bouton ou de rouleau d’oit elle tire fon nom . 

S ; grôs fil de fer , recourbé A chacune de fes 
extrémités en fens contraire; cc qui produit A peu 
près la forme de la lettre S . L’S des éperoniers 
fert à atacher 1a gourmete A l’œil de la branche 
d’un mors , 8c pour cette raifon , fe nomme S de 
la gourmete. 

Secoueur ; ouvrier dont la fonflion efl de fe- 
coucr les ouvrages étamés , pour en faire tomber 
les goûtes d'étain fuperfiucs. 

Sicufte ; caveffon fait en demi-cercle de fer 
creux 8c voûté , avec des dents de fer comme 
celles d’une feie. 

Sous-barbe ; efl une partie de la bride , de 
figure plate , droite d’un côté , 8c taillée en 
coude de l’autre . Elle regne tout le long du 
coude , 8c fe termine par un petit bouton nommé 
rouleau . 

Sous-Pied ; petite courroie de l’éperon , laquelle 
palfe fous le pied . 

Stiaor ; morceau de bois ou de métal A plufieurs 
crans , que l'on pofe fur l’enclume pour travailler 
quelque piece . 

Sus-pied; c’eft une courroie large de l’éperon, 
qui palfe fur le cou-de-pied . 

Tenaille A canon ; tenailles dont une partie 
efl ronde 8c un peu conique, pour pouvoir être 
introduite dans le canon des embouchures . 

V v v ij 
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t Tounrr ( petit) ; fc dit d’une efpece de crochet 
rivé dans un trou pratiqué dans la tête de la gar- 
gouille oh pâlie la première chafnete. 

TaaNcur ; outil en forme de cifcau , logé 
dans un morceau de bois rond & fendu , dans 
lequel la tranche eil retenue par deux liens de 
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fer ; ce bâton fe nomme hait de U tranche . 

Tranche-fil; efpece de petite chaîne fort dé- 
liée qui cil autour du mors . 

TaOis-canaes ; grôile lime , de figure trian- 
gulaire, ainli appelée, parce qu’elle a trois pans 
ou carres. 
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É P I N G L I E R ( Art de o. 


I_r’£PINGLE eil un petit infiniment de métal, 
droit & pointu par un bout , qui lert d’atache 
amovible au linge & aux étofes, pour fixer les 
différent plis qu’on leur donne i la toilete , à 
l’ouvrage , 6c dans les embalages . 

L'épingle efl de tous les ouvrages méchaniques 
le plus mince , le plus commun, le moins pré- 
cieux , 6c cependant un de ceux qui demandent peut- 
être le plus de combinaifons : d’où il réfulte que 
l’art, ainli que la nature, étale fes prodiges dans 
les petits objets, & que l’induflrie ell aufli féconde 
dans fes vues , qu’admirable dans fes reflources ; 
car une épingle éprouve dix-huit opérations avant 
d’entrer dans le commerce . 

i*. On jaunit le fil de laiton: il arive de Suede 
ou de Hambourg , en botes de 26 à 28 livres 
chacune , pliées en cercle comme un collier , d’où 
on les appelé aufli torques , & toutes noires de la 
forge: on fes fait bouillir dans une chaudière d’eau 
avec de la gravele ou lie de vin blanc, environ 
une livre par bote. Un ouvrier les fefle a force 
de bras fur un billot de bois , avant de les fa.re 
bouillir: après une heure de feu, on les trempe 
dans un baquet d’eau fraîche, 5 c on les rebat en- 
core , obfervant de tremper 6c de bat» alterna- 
tivement . Ainli dérouillées 6c a flou plies, l’ouvrier 
replie le fil de laiton ébauché autour de fon bras, 
d’où il pafle au tirage, après avoir séché au feu 
ou au foleil . 

2«. On tire U fil n la bobille . Cette opération 
fc fait fur on banc ou établi , qui eil une grôlle 
table de bois en carré , longue 6c fort épaifle. 
Voyez, au bas de la planche I , Fig. 4. 

Le fil s’entortille autour d’un moulinet ou dévidoir 
x , Fig. 4 , ou fix branches enchàfsées dans deux plan- 
ches plares 6c rondes , celle d’en-bas plus grande 
que celle d’en -haut. Ce dévidoir tourne fur un 
pivot qui le traverfe au centre: vers l’autre extré 
mité efl une filiere 3 ,* c’efl une piece de fonte d on 
pied & demi de long, & d’un pouce d’épaifleur 
fur deux de largeur , percée à cent douze trous 
égaux: mais comme elle efl d’une matière mallé- 
able , on peut élargir ou diminuer les trous , félon 
la grôiïeur où Ion veut réduire le fil à tirer. On 
fe lert pour cela d'un poinçon 7: après avoir batu 
la filiere à coups de marteau r 1 , & bouché fes 
trous avec un polifloir fur un chantier 15, 00 la 
fixe avec des colas entre deux crampons 4, de 


fer, penchée 3 au niveau de l’endroit de la ba- 
bille, où le fil doit tourner . L’ouvrier ayant ape- 
tiflé la pointe du fil avec une lime, fur un petit 
carré de bois 12 qu’il appelé étibeau , il le fait 
pafler par le trou de la filiere, 6c le tire d’abord 
avec des béquetesou tenailles plates en dedans, 6c 
mordantes comme une lime , ( car elles ont des 
dents) jufqu'à ce qu’il puifle l’acrocher à la bo- 
bille par un ou deux petits anneaux de fer. La 
bobille eil un cylindre de bois 2, Fig. 4, fixé au- 
tour d’un arbre de fer qui le traverfe au centre 
par la baie : elle tourne au moyen d’une mani- 
vcle de fer , atachée à la babille par une pâte 
io, avec un manche mobile de bois ou de corne. 
L’ouvrier, Fig. 4, vignete de la Planche 7 , prend 
le manche à deux mains , 6c tourne en frotant de 
temps en temps le fil à l’huile avec un pinceau 

ou un linge, afin de le rendre plus coulant au- 

tour de la bobille. Avant de palier le fil dans le 
trou de la filiere, on fe fert d’une jaûge pour 
déterminer la mefure : la jaûge efl un fil d’ar- 
chal , Fig* VIII , au bas de la même Planche , qui 
le replie en lerpentant . Elle a douze portes , lix 
de chaque côté -, ce font les points par où le fil 
d'archal fe raproche le plus: elles fervent à fixer 
la grôlîeur où l’ouvrier doit réduire fon fil, félon 
l’efprce des épingles qu’il veut faire. 

3 ®* On dre e le fil ( Planche 77 , Fig . 2 , Vi- 
gnete ) . Sur une grôfle table à deux ou trois 

pieds, efl un moulinet autour duquel on met le 
fil qui fort de la bobille . À un pied de diilance 
efl un engin % c’efl-à-dire un morceau de bois plat 
6t carré , fixé fur la table , 6c garni de fept à nuit 
clous fans têre, placés de fuite, mais à deux dis- 
tances , de façon à former une équerre curvi- 
ligne . Voyez dans la Figure 17, au bas de la même 
Planche 77 , le moulinet G, 6c l’engin avec les 
clous H K . Le d relieur fait pafler le fil à travers 
ces clous, devant le premier, derrière le fécond, 
6tc. de façon qu’il prend une ligne droite, dont il 
ne peut s’écarter , à moins que les clous ne plient 
de côté ou d autre ; mais alors on les redrefle avec 
un marteau . Cette opération efl d’autant plus dé- 
licate , que le moindre défaut rend le fil tors & 
inutile. Le dr 'fleur faifit le fil avec des tenailles 
tranchantes, 6c recule en arriéré à la diflance de 
18 pieds environ ; puis il revient cueillir fa dref- 
i fée , c’efl-à-dire trancher fon fü avec les tenailles * 
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pour commencer une fécondé drelïée de U même 
longueur . 

4». On coupe ta drejjfêe . L’ouvrier prend une 
boîte ou mefure de bois traverse ou terminée 
par une petite plaque de fer. Cette boîte a dif- 
férens numéros , félon les diverfes efpeces d'é- 
pingles; il ajulte là boîte à la dredéei & la coupe 
avec des tenailles tranchantes appelées trijuotfes , 
en autant de tronçons ou parties aliquotes, quelle 
contient de Ibis la longueur de la mefure , pre- 
nant to à il drelfées à la fois; puis il met les 
tronçons dans une écu»le de bois g , Fig. j , vi- 
gnete de la même Planche II. 

5®. On empointe . Un homme ( Figure 6 , même 
vigne ce y Planche II) y tourne une grande roue de 
bots , telle qu’on en voit cher les couteliers , au- 
tour de laquelle elt une corde de chanvre, ou de 
boyau, aboutifTant à la noia d’un arbre qui porte 
nne meule dentelée . Cette meule eil enchàffée 
dans un billot de bois, f, carré & creux par le 
milieu. L’empointeur ( Figure 5,) fe place les 
jambes repliées en croix coqtre les cuiffcs , fur 
une fellete en pente devant la meule ; prend une 
tenaillée, c’ellà-dire , 11 à 15 tronçons à la 
fois; les place entre les deux index & les pouces, 
l’un au delfus de 1 autre (Figure 1 6, au bat de la 
même Planche ); applique les tronçons rangés en 
ligne fur la meule ;tire en bailfant, & les faifant 
torner au moyen des deux pouces qu’il avance 8c 
retire alternativement, afin que la pointe aille rn 
s’arondiffant : c’efl ainfi qu’il empointe les deux 
extrémités des tronçons l’une apr s l’autre. 

6°. On repaffe ; c’efl-à-dire, que la même opé- 
ration fe répété fur une meule voifine ( Figure 7 
& 8 , vignete de ta même Planche ) , plus douce 

Î jue la première , afin d'afîler les pointes qui ne 
ont qu’ébauchées . C’eft en quoi les épingles de 
Laiele & des autres villes de Normandie, font 
préférables h celles de Bourdeaux , où l’on ne 
donne qu’une façon à la pointe. Les meules font 
d’un fer bien trempé, d’un demi pied de diamètre 
environ; elles font couvertes de dents tout autour, 
qu’on a taillées avec un cifeau fur des lignes 
droites tracées au compas. On remet les meules 
au feu, quand elles font ufées ; on polit la fur- 
face à la lime, & l'on y taille de nouveles dents . 
L’axe des meules efl un fufeau de fer, dont les 
extrémités pointues entrent dans deux tapons du 
bois le plus dur , qui fervent de pivots ou de 
foutien h la meule . L’empointeur apuie plus ou 
moins légèrement , félon que fa pointe efl avancée . 

70. Ou coupe les tronçons. Le coupeur prend 
une boîte de fer (Fig. 15 , au ber de la fécondé 
Planche)', il ajulle les tronçons en pointes dans 
cette boîte, de les allujétit avec une crofle n , Fig. 
21 , n*. x, fur un métier de bois m, revêtu d’une 
chauffe de cuir U, qui s’atache autour de la cuiffe 
avec des courroies hk. L’ouvrier affis par terre, 
étend une jambe 8c replie l’autre, en forte que 
le pied de celle-ci donne contre le jaret de la 
jambe étendue . Dans cette poilure , la cuiffe de 
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la jambe repliée lui fert de reffort pour mouvoir 
la branche inférieure des grands cifeaux avec 
lefquels il tranche les tronçons. Ces boîtes qui 
fervent à déterminer la mefure de chaque épingle, 
comme les boîtes de bois fixent la mefure des 
tronçons, ont environ trois pouces de longueur fur 
deux de large , avec une féparation vers le milieu , 
8c font revêtues fur les côtes de deux bords dans 
lefquels on trouve la place du pouce, afin d’a- 
ligner les tronçons. Les pointes apuient fur la 
bafe du carré que forme la boîte , 8c par-là même 
font expofées à s’émouffer, quoiqu’elles ne prefTent 
pas fortement contre le fer. On coupe le. tron- 
çons par douzaines , arangés comme oa les voit 
au bas de la même planche (Fig. ai, 19, p, r, 
r ) ; 8c on les divife en deux , en trois ou ea 
quatre, félon le nombre des épingles qu’ils con- 
tienent . Les extrémités qui débordent hors du 
niveau , s’appelent hanfes , 8c le coupeur les 
tranche dans la fîtuarion déjà décrite, 8c que la 
Figure 4 de la même Planche achèvera de rendre 
intelligible . 

8.* On tourne les têtes. Sur le haut bout d'une 
table penchée , efl un rouet ( Figure 1 de la vi- 
gnete de la fécondé Planche), dont la corde aboutit 
a une noix de bois placée à l’autre extrémité de 
la table, Sc fixée fur des pivots enfoncés dans la 
table. Au bout de cette noix efl une broche ou 
tuyau de fer enchifTé dans la noix . Cette broche 
ell percée par le bout, 8c creufée environ d’un 
pouce ; elle ell percée au deflus d’un fécond trou 
femblable à l’embouchure du flageolet. C’elt par 
ces deux trous voifins qu’on fait d'abord palier le 
moule des têtes, pourl’atacher autour de la broche. 
Ce moule , a , n'efl autre chofe qu’un fil de laiton 
plus ou moins grôs , à proportion de la grôtlèur 
des têtes qu’on veut faire , mais toujours plus grôs 
ue les épingles à qui ces têtes conviendront. Le 
l des têtes, plus mince que l’épingle, efl en 
bote autour du moulimt b , planté fur un pivot 
enfoncé dans un piédellal . Le tourneur ou faifeur 
de têtes prend une porte , c’eft-à-dire , un morceau 
de bois long de fix pouces , fur trois de circon- 
férence. Au delfus e(t un diamètre, ou une ligne 
creufée dans le bois par le moule qui fe trouve 
trop gêné en're deux épingles fans tête , placées i 
chaque extrémité, 8t l’anneau der fer fiché dans 
le centre. C’ell par cer anneau, qui ell propre- 
ment la porte , que paffe le fil à tête ; & de II 
dans la broche par des trous indiqués, pour être 
acroché au bec. Le tourneur faille la porte à poing 
fermé, fait paffer le fil à tête entre l’index & le 
doigt du milieu ; rn forte qu'il coupe le moule i 
angles droits: il tourne le rouet d'une main ,■ 8c 
le fil que le moulinet laiffe aller, s'entortille au- 
tour du moule à mefure que l’ouvrier recule. Le 
moule rempli ou couvert à la longueur de cinq à 
fix pieds environ , on détache le fil de la broche ; 
on le rire , & il vous refte à la main une chaîne 
de têtes femblable à ces cordons d’or dont on borde 
quelquefois les chapeaux. 
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9°. On coupe tes têtes. Un homme aflis par terre 
les jambes croifces en deflous , prend une douzaine 
de ces cordons k tête », ( Figure 8 de la vignete, 
Flanche lü) ; il a des cifeaux , o, camards ou fans 
pointe, dont la branche fupérieure fe termine par 
une eljpece de crochet qui porte fur la branche in- 
férieure , afin que les doigts ne foient point fou- 
lés : car il ne fait que failir la branche fupé- 
rieure , & la prelfer contre l'inférieure ; au moyen 
de quoi il coupe les tètes , obfervant de ne jamais 
couper plus ou moins de deux tours de fil ; car 
la tète eil manquée, quand ellcexcede ou n’atteint 
pas ces limires. Cette opération ell d’autant plus 
difficile, qu’il n’y a que l’habitude de l’œil ou 
de la main qui puifTe afiujétir l’ouvrier k cette 
réglé ; cependant il ne coupe pas moins de douze 
mille tètes par heure . 

tco. On amchi les têtes . II ne faut pour cela 
que les faire rougir fur un brader , dans une cuillère 
de fer pareille à celle des fondeurs d’étain ou 
de plomb , afin qu’elles foient plus fouples au 
frapage, & qu’elles s’acrochent mieux autour des 
hanfes . 

1 1°. On frspe les têtes . Le métier qui fert à 
cette opération , eil compofé d’une table o ( Fig . 
12 de la Planche III), ou billot carré ou trian- 
gulaire qui en fait la bafe ; de deux montans ou 
piliers de bois //, liés enfemble par une tra- 
verfe 1 1. Dans un de ces montans , plus haut 
environ que. l’autre d’un demi-pied , paffe une 
bafcule d ou levier , qui vient répondre par 
une de Tes extrémités c au milieu de la tra- 
verfe des montans , & s'atache par une corde 
ou chaînete à une bâre b , qui fort par le milieu 
de la traverfe d’un contre-poids a . Ce levier répond 
de l’autre bout e, par une corde, à une planche 
ou marchete / f( Fig. tï , ».° 2. ) , fixée à terre ou 
an plancher par un crampon & un anneau . Dans 
cette efpece de càfe font deux branches ou broches 
de fer x x parallèles aux montans , plantées fur 
la bafe du métier , & enchàffées dans la tra- 
verfe d’en-haut avec des coins. Sous le contre- 
poids efl une fécondé traverfe de fer qui vient 
s’acrocher aux deux broches y y , pour fixer le 
contre-poids , de façon qu’il ne puiffe s’écarter i 
droite ou k gauche du point fur lequel il doit 
tomber. Ce contre-poids a, qu’on nomme pefêe , 
eil un maffif de plomb fphérique ou cylindrique , 
pefant to à n livres; il contient un eiquibot de 
fer, dans lequel ell enchàlfé un outil ou canon 
d'acier, au point z. Cet outil ell percé d’une 
auche , c’ed-à-dire , d’une cavité hémifphérique 
qui enchâfTe la tète de l’épingle. - au deffous ell 
une enclume furmontée d'un outil enchâlTé, pareil 
au fupérieur, & percé d’une auche toute fem- 
blable , à laquelle conduit une petite ligne creu- 
fée dans l’outil pour placer le corps de fYpinele, 
qui ciff croit faute de cette précaution . Ces deux 
auches ou té loir s fervent à ferrer à la fois les deux 
parties de la tète ; ce qui s’appele enclore . On les 
forme avec des poinçons, tels qu’on en voit un dans 
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la Figure défignée ; ce qui s’appele enhaucher . Le 
frapeur allis fur une fellete o ( Fig. 12 & 13 de la 
vignete de la Pl. III), a devant lui trois écueles de 
bois ou poches de cuir , dont l'une efl pleine de 
hanfes empointées , l’autre ell pleine de tètes , & 
la troifieme fert à mettre les épingles entêtées . 
Tandis que d’une main il enfile les épingles dans 
les tètes, ce qu’on appelé brother, de l’autre ile»- 
rhune ou place la tète dans les auches , & du pied 
il fait jouer le contre-poids , au moyen de la mar- 
chete qu’il frape à coups redoublés , obfervant de 
tourner l’épingle dans les tètoirs,pour bien fraper 
la tête de tous les cités . Il y a des métiers à 
plufieurs places : c’efi la même machine multipliée 
fur une feule bafe. 

1 2°. On jaunit tes épingles. On emploie à cet 
ufage de la gravcle qu'on fait bouillir avec les 
épingles dans l'eau pendant un certain temps , 
jufqu a ce que les têtes noircies au feu reprenent 
la couleur naturcle du laiton . 

1 5°. On blanchit les épingles . Comme on a 
befoin , pour cette opération , de plaques d'étain ; 
voici la maniéré de les mouler . 

On dreife un établi (Fig. 6 de la vignete, Pl. 
III), formé de deux ou trois planches bien unies, 
de fept k huit pieds de long fur deux de large ; 
on étend par-ddlus une couverture de laine , qu’on 
revêt d’un coutil bien tendu , & ataché avec des 
clous . Un ouvrier tient un moule ou châltis de 
bois qui forme un carré long de deux pieds fur 
deux pouces d’épailfeur , k trois côtés , ou plutôt 
deux côtés & la bafe . Le chôflls appliqué fur une 
extrémité de l'établi , on prend quelques cuillerées de 
l’étain fondu dans une chaudière m ( Fig. 7. ) , qu’on 
verfe fur ce lit , & qui fe trouve arrêté par le 
chôfTis . Cette lame d’étain a deux pouces de 
profondeur ; & comme les plaques ne doivent 
avoir que deux lignes d'épaifTeur environ , on la 
lai/Te étendre fur l'établi qui efl en pente , en 
reculant doucement avec le chiffis , que l’étain 
liquide fuit toujours , jufqu’à ce qu’il ait pris fur 
le coutil. Quand il efl refroidi, on leve toute la 
coulée , qui fe détache d’elle- même , & on la 
partage en difrjues ou plaques tracées au compas, 
de feize pouces de diamètre chacune . Venons au 
blanchiflage. 

Pour cent livres d’épingles qu’on blanchit à la 
fois, on jete dans une chaudière ( Fig. 14 , Pl. III 
au bas de la Planche ) , fix féaux d’eau de 
huit pots chacuu , où l’on répand trois livres de 
vin blanc. Sur une plaque d’étain qui pcfe une 
livre k peu près , on met environ deux livres 
d'épingles , qu’on prend ù poignée fans les pefer , 
& qu’on étend fur la plaque ( Fig.t$ ), afin qu’elles 
s’étament mieux : les bords de la plaque font 

relevés tout autour , de peur que les épingles ne 

tombent . On met ainfi plufieurs plaques garnies 

l’une fur l’autre , en forte que chaque lit d’é- 

pingles fe trouve toujours entre deux plaques . 
Un certain nombre de ces plaques forme ce 
qu’on appelé une portée ( Fig. 10 ) , qu'un 
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ouvrier met dans la chaudière , an moyen d'une 
crtMK de fer en fautoir ( Fig. 14,3,3, 1 , ) 
fui pendue par des fils d’arc bal ou de laiton 2. 
Ces fils débordent hors de la chaudière , afin 
de pouvoir retirer les pondes .* chaque portée 
efl fcparée des autre; par une plaque plus forte. 
Il faut que i eau bouille avec la gravele & les 
épingles pendant quatre heures. La gravele terr à 
détacher les parties d’étain qui s’atachent enfuite 
à J’épingle : telle «il la dis’ifibilité de l'étain , 
qu il ne perd que quatre onces fur cent livres 
d'épingles . 

L’étain dont on fe fert en Angleterre , eft du 
plus pur & très-bien calcine ; aufii tes épingles y 
font-clles très-blanche; . Celles de Bourdeaux ont 
eticure un avantage fur celles ci pour l'éclat & 
la durée de la blancheur, parce qu’on y mêle du 
tartre dans le blancbiflage . 

14“ On éteint les épingle*', c’efi .1 -dire , qu’on les 
lave dans un paquet d’eau fraîche ( Fig. 1 , PI. 
1 U ) fufpendu en l’air fur un bâton , ou par des 
anfes a ta ch ces à des crochets avec des cardes 
qu’on appelé la branloire ; on les freoue en 
palîotant le paquet de côté & d'autre , pour 
fep3rer la gravele qui tombe au fond , & purifier 
l'étamage . 

15“. On fethe les épingles. Il n’y a qu’à les mêler 
avec du fon bien urôs & bien fec, dans des facs 
de cuir que deux hommes agitent chacun par un 
bout ( Fig. 4, & 5, de la vignete Pl, III ) ; ou bien 
on les met dans un auget 1 ( Fig. 3 ,), ou boite de bois 
ui va en rérréciilanr , & finit par les ouvertures 
’ol) les épingles coulent dans un baril foncé H 
{Fig. 1 ), qu’on appelé frotoire . A la place de 
la bonde ell un trou de fis pouces carré , qui 
j’ouvre & fe ferme par une porte de bois doublée 
de papier, afin que les épingles & le Ion ne s'ar- 
rêtent ou Retombent pas en tournant . Cette porte 
mobile ell enchâlfée entre deux liteaux , le long 
defqtiels elle monte & defeend , comme le châffis 
de -certaines fenêtres fans volet ; en forte quelle 
ferme prefqu’hermétiquemenr ce baril fufpendu 
fur deux rnontans , & traverfé d’un axe : il fe 
tourne avec un manche ou une manivele il chaque 
bout , ou à un feul ■ 

! 6 *. On vanne 1 er épingles ; c’efl-à-dire , qu’on en 
fépare le fon . Cette opération fe fait dans un plat 
de bois d’environ deux pieds <Sc demi de circonfé- 
rence , où l’on fecoue les épingles comme dans 
un crible ou dans un van à blé , ou birn on les 
met dans une erôiTe cruche de terre et ( Fig. 3 de 
la vignete Pi. III) , d'où on les fait couler 1 & 
tandis que les épingles tombant , te vent emporte 
le fon , qui lért plufieurs fois , pourvu qu’on le 
reffeche au four ou au foleil ; car le plus ufé fe 
trouve le meilleur. 

1 7°. Ote pique Us papiers . Après qu'on les a 
pliés en plulî'Uis doubles . qui forment auranr 
d’étages de 40 â 50 épingles chacun , tufqu’â la 
concurrence d’un demi-millier, on prend un poin- 
çon ou peigne de fer 4 2c ou 15 dents , d’où 
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il tire le nom de quarteron ; & d’un feul coup de 
marteau qu’on frape fur une élévation qui fe 
trouve au dos du peigne , dans le centre , voilà 
la place faite à un quarteron d'épingles . Les 
demi-milliers font divifés en deux colonnes , dont 
chacune contient to ou ta rangs d’épingles. Outre 
ces papiers , il y en a dont on empaqueté les demi- 
milliers par fixains ou dixaîns, qui contienent 6 
ou 10 milliers . Ces papiers font marqués 
en rouge , à la marque de l'ouvrier qui fait les 
épingles, ou plutôt du marchand qui les fait faire, 
Sc les débite en grève. 

iS“. On boute les épingles . C’ell les placer dans 
le papier. On les prend à poignée; on les range 
par douzaine à ia fois : il le faut bien , pour 
bouter jufqu’i ;6 milliers d’épingles par jour , 
encore ne gîiene-t on , quand on y excelle , que 
trois fous ; auilt cet ouvrage re'.le entre les mains 
des enfàns , qui gagnent deux i lards pour 6 mil- 
liers qu’ils en peuvent bouter dans un jour. 

On dillirtgue l’efpece & le prix des épingles par 
les numéros , qui varient avec la longueur Sc la 
grMeur . Tel ell l’ordre des numéros : 3 , 4 , 5 , 
6,7 ,8,9, 10 , 12 , 14 > t7 , t8 , 10 , 22 , 
14, lé , 30, ;4 ; celles qui font au deffus s’ap- 
pelent houfeau x , efpece d’épingles mîmes dont le 
millier fe compte à ta livre: il y .1 des milliers 
d’une livre, de deux & de trois. 

Le fi! de laiton arivc de Suède en botes de 
trois "rôdeurs ; celles de la première grôffeur 
fervent à faire les hmtfeaux St. les drapieres ; la 
drapiers ell une épingle grêfife & courte , que les 
drapiers emploient a embaler leur; étofes , ou à 
les atacher en double : la fécondé grôlleur s’em- 
ploie aux épingles moyenes , cYîl-a-dire , depuis 
le n 3 . 20 jufqu’au n”. 10 ; & ia troilïcme 
g rôdeur , depuis le n°. 10 jufqu'au n». 3 , qui 
ell le camion ou la demoifelle ; 5c pour en venir 
â ce point de finefTe , le fil n’a belbin de paf- 
fer que cinq à fix fois par la filière , tant il «fl 
duèlile. 

11 y a des épingles de fer qui pafifent par les 
mêmes épreuves que celles de laiton , excepté qu'au 
lieu de les blanchir , on les teint quelquefois en 
noir , pour le deuil ou pour les cheveux ; 5c qu’au 
lieu de les empointer , on en fait à double tête 
pour ce dernier ufitgetmais les têtes font toujours 
de laiton . La façon même de les blanchir ell 
particulière ; on y emploie une poudre compofée 
de fel ammoniac , d’étain commun , & d’étain de 
glace ou de vif-argent , qu’on fait bouillir avec 
les épingles dam un pot de fer. 

Voici maintenant la maniéré de préparer le fer 
pour le réduire en fil d'épingle, ou la defeription 
d'une allemanderie qu’on voit à Laigle en _ Nor- 
mandie , à 30 lieues de Paris - J i y a d’abord 
une grande roue à paletes, que l’eau fait tourner 
comme celte des moulins i blé . L’arbre de cette 
roue ell d’en; ir un 24 pieds de long fur t8 pouces 
de diamètre ; il ell armé vers les deux extrémités 
de coins ou cames , placés tout autour , les uns 
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vers le côté de la roue , acérés d’acier au nombre 
de tô , larges de 4 pouces , épais d un pouce & 
demi , enfoncés dans l’arbre d un demi - pied , « 
faillans d« 4 pouces f les autres » places à 1 oppofice , 
font de bois, au nombre de8,dpais de 3 pouces, 
larges de 6 , enfonces de 8 , & Uillans de 8 
auffi : à 3 ou 4 pieds de 1 arbre , fur une 
ligne parai iele , eft une poutre de la meme 
longueur , large de a pieds , dpaifle d un pied 
& demi : elle porte fur quatre piliers ou montans 
de bois qui la traverfent , deux à chaque extré- 
mité , vis-à-vis les cames , à a pieds &. demi 
de diftance lune de l’autre ; ils font enchâlles 
dans la poutre , & taillés de façon que la poutre 
apuie deflus vers le milieu , & fe trouve fixée en 
haut par des coins de bois qui traverfent les mon- 
tans. Entre les deux premiers piliers, c eft-à-dire , 
du côté de la grande roue , eft un levier de bois 
qu’on appelé le manche du marteau , de 10 pieds 
de long & d’un pied carré en grôffeur , foutenu 

Î iar un axe ou heffe de fer qui le traverfe par 
e milieu , 8c va s’apuier fur deux brigues de 
fonce clouées aux montans . Ce manche eit 
armé de cercles de fer , & d’une plaque ou 
femelle de fer aulïi , fur laquelle portent les 
coins ou cames de fer , qui la foulent en bafcule 
à mefure que la roue tourne . L autre bout du 
levier eft armé d'un marteau ou martinet de fer 
acéré d’acier , pcfanr 40 livres , avec un bcc 
d’environ 8 pouces de long fur 2 de large ou 
d’épaiffeur ; fa furface ou fa bafe eft convexe : 
il tombe de la hauteur d’un demi-pied fur une 
enclume qui eft au deftous . Cette enclume de 
fer , failiante d’environ 6 pouces , eft enchâflée dans 
un fabot de fonte de 15 pouces de largeur & 
autant d’épaiffeur , fur 20 de longueur . Le fabot 
eft loi-même enchâffc à la profondeur de 6 pouces , 
dans un billot de bois de J pieds de diamètre , 
armé d’un cercle de fer , enfoncé dans la terre 
de ï pieds fur des pilotis de 4 pieds de iong, 
& faillant d’un pied hors de la terre • De 1 autre 
côté eft un ouvrage pareil à celui-ci .excepté que 
le manche n’a point de cercle ni de femelle de 
fer , que le marteau de fonte pefe 280 ^ livres , 
avec une enclume de même matière 8c d’un poids 
égal , l’na & l’autre à furface plate. 

La roue qui fait marcher les deux marteaux > 
fait aller aufïi le fouflet de la forge , & voici 
comment. À l’extrémité de l’arbre oppofée à la 
xoue j eft un tourillon de fer fiché dans l’arbre • 
Ce tourillon entre dans une nille ou raanivele de 
fer , fcmblable à celles dont on fe fert pour 
monter les poids d’une horloge ou d’un tourne- 
broche . Le manche de la raille entre dans le 
ironie , c’eft-à-dire , une pièce de bois longue & 
mince, fufpendoe par une traverfe ou chevüle de 
fer à un morceau de bois fourchu . Cette fourche 
eft clouée par la queue à un fouillent ou petit 
mandricr de bois , qui monte 8c defeend au moyen 
d’un axe mobile dans fes pivots > mais ces pivota 
(ont fixés eux-mémes dans la muraille votfine , 
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ou 1 la charpente de la forge . Vers le milieu 
du pouilierot eft une autre fourche , au bout de 
laquelle eft un fécond branle de 18 pieds de 
long. Ce branle, placé horizontalement , eft fuf- 
pendu par une troifieme fourche , qui eft atachée 
â un pouilierot femblable au premier, 8c qui fou- 
tient la quatrième fourche doit pend la chaîne 
du fouBet, 8c tout joue à proportion que la nille 
tourne avec la roue . 

Le (et qui vient des griffes forges en lingots ou 
eu bâres, eft d’abord rougi au feu 8c paffe fous le 
grès marteau qui l’amoindrit, le fcie,le foude, le 
corroie lorfqu’il eft pailleut , 8c lui donne enfin 
une meilleure qualité . De là il paffe (bus le marti- 
net . Un ouvrier eft alfis fur une bancele ou planche 
acrochée par un anneau à un des piliers ou mon- 
tans cités plus haut , 8c fufpendue par une branloire 
ou chaîne de fer , à une poutre qui foutient le toit 
de la forge, en forte quelle eft mtAile. Un autre ou- 
vrier met les bâres â la forge, 8c les donne toutes 
rouges à celui qui eft près du martinet . Celui-ci 
les préfente & les tourne à chaque coup de mar- 
teau, tantôt â droite , tantôt à gauche ; 8c d’une 
feule chaude , dans l’efpace de trois minutes , 
d’une bâre de fer longue de a pieds 8c grôffe de 
2 pouces carrés , l’on tire une verge de 6 pieds 
de long , ou plutôt une verge de 4 pieds & de 
2 lignes de diamètre , le furplus reliant en bâre ; 
car la verge n’en a pris qoe 2 pouces cariés . 
C’eft afin que la bâre puiffe s’alonger que la ban- 
cele eft mobile, en forte que l’ouvrier avance ou 
recule félon le befoin . La verge fort de fes mains 
mâchée for tous fes angles par la convexité du 
martinet . De la forge les verges paffent â une 
tréfiler» â l’eau . En voici une à bras ( Fig. 4- 
dt U vignete & du tes de la Pl. I ) compofée 
d’un banc , fur lequel eft une filière en travers , 
avec une tenaille en forme de ci féaux , dont les 
branches font priées par un chaînon ou cercle de 
fer armé d’un crochet qui va aboutir â une baf- 
cule que l’ouvrier foule â force de bras. 

La perfection de l’épingle con lifte dans la 
roideur ou plutôt la dureté du laiton , dans la 
blancheur de l’étamage , dans la tournure des 
têtes , 8c la fineffe des pointes : il feroit â fb»- 
hairer que cette façon fût une des demieres ; car 
la pointe s’émoufte dans les épreuves par oi) paffe 
l’épingle au fortir de la meule : on pouroit du 
moins les tenir toujours dans des poches de cuix 
au dans le fon . 

Cet article eft de M. Dtiantr , qui décrivoit 
la fabrication de l’épingle dans les ateliers mêmes 
des ouvriers , fur les deffcins des planches de l’é- 
pinglier, tandis qu’il falloir imprimer â Paris for» 
anaïyfe de la phitofbphie fubtime & profonde du 
chancelier Bacon ; ouvrage qui, joint à la deferip- 
tion précédente , prouvrra qu’un bon efprit peut 
quelquefois , avec le même fuccês , 8c s’élever 
aux contemplations les plus hautes de ta philofo- 
phie , 8c détendre aux détails de la méchanique 
la plus minutieufe , Nous joindrons â cet article 

le 
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le mémoire fuivant , que M. Perronet a suffi 
communiqué aux éditeurs de l’anciene Encyclo- 
pédie. Ces deux deferiptions faites avec foin par 
deux excellons physiciens , qui voient bien & qui 
raifonent ce qu’ils voient , doivent tourner au 
profit de l’art , & feront fans doute exeufer les 
répétitions néceffaires des mêmes procédés, qui font 
d'ailleurs préfentés & appliqués dans un ordre & 
avec des dévelopemens différons , que nous ne 
nous fommes pas cru en droit d’altérer ni de 
changer . 

Defcription de le façon dont on fabrique Ut 
épingles à Leigle en Normandie . 

Il y a deux fortes d’épingles ; l’une qui efl 
faite avec du cuivre nommé laiton ou laton , & 
l’autre avec du fil de fer : la première efl beau- 
coup plus utile & plus en ufage que la dernicre , 
& c’efl de cette forte d’épingle dont on va parler. 

Le cuivre dont on fabrique ces épingles , fe 
tire de Suede ou d’Allemagne en grôs fil , que 
l’on réduit à Laigle .1 la grôffeur dont on a befoin 
pour chaque forte d’épingle , en le faifant paffer 
par différons trous de filiere , au moyen d’une 
machine que l’on nomme bûche à digroffir , & 
d’une autre nommée bobille . On ne parlera point 
ici de la façon dont ces opérations fe font , parce 
qu’il en a été fait une defeription particulière . 

On fuppofe donc le fil réduit à la grôffeur conve- 
nable , & tel qu’il fort de deffus la bobille en 
paquets d’environ fix pouces de diamètre . On 
commence par dreffer ce fii de la façon fuivantc . 

Le dreffeur prend un paquet de fil de laiton 
( Pl. II, Fig. 2 ) qu'il pofe fur le tourniquet G , 
& dont il fait palier le bout entre les clous , & 
de la façon figurée par le plan de l’engin ( Fig. 
17 , n. a , Pl. Il ) . Il tient ce bout avec des tenailles 
ordinaires , & le tire en courant fur un efpace 
d’environ cinq toifes de longueur planchéié ; il 
quite ce bout & revient à I engin où il coupe 
le fil : apres quoi il recomence la même opé- 
ration , St cela fucceffivement jufqu’à la fin de la 
bote de fii. 

Cette fonôion paroit bien (impie; &fi cependant 
elle ell la plus difficile à pratiquer de toutes les 
autres : tout l’art con fille à placer (ix clous fur une 
planche d'environ huit pouces de long fur fix de 
large ( Fig. 17, ». a, Pl. Il ) , que l'on nomme 
engin , de telle fotte que l’efpace du vide entre 
les trois premiers foit exaflement de l’épaiffeur de 
chaque forte de fil que l'on drelfe en ligne droite , 
& que les autres clous puiffent faire prendre au 
fil une certaine ligne courbe qui doit changer 
fuivant les différentes grôffeurs & premières cour- 
bures de ce fil , dont la conflruftion feule donne- 
roit bien de l’ouvrage aux théoriciens. 

L’intervalle de ces clous doit aulfi être différent 
pour chaque grôfTeur de fil ; la Fig. 17 , Pl. Il , 
repréfente la grandeur au naturel & la pofition 
de ces fix clous , telle quelle doit être pour drefler 
Arts C M/tiers. Tome II. 
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le fil propre à faire les épingles n». 10 , dont 
l’efpace eft de deux pouces quatre lignes ; celle 
pour les épingles du n°. <5 efl de quatre pouces , 
St ainfi à proportion des autres grôffeurs en aug- 
mentant d’une ligne au deffus du n°. 10 , & en 
diminuant d’autant au deffous . 

Les dreffeurs mêmes , ouvriers qui font journéle- 
ment dans l’ufago de pofer ces clous , manquent 
fouvent de ie faire dans les proportions conve- 
nables , St pour lors le fil n’efl pas parfaitement 
droit , ou ell fi courbe qu’ils font obligés de re- 
comencer l’opération ; mais comme ces différent 
ouvriers travaillent tous à leur tâche , le fabriquant 
n’y perd rien . 

L’on voit qu’il faut un engin différent pour 
chaque forte de fil , à l’exception néanmoins que 
lorfque ce fil efl un peu mou , un même engin 
peut fervir à deux grôffeurs peu différentes l’une 
de 1 autre . 

L’ouvrier peut dreffer dit toifes de longueur de 
fil par minute , grôs ou menu , qui font fix cents 
toifes par heure ; St comme il parcourt le double 
de cet efpace pour revenir â l’engin , lorfqu’il a 
dreffé un bout , il fuit que ce dreffeur parcourt 
doute cents toifes ou une demi-lieue par heure. 

Lorfqu’il y a une bote du poids d’environ vingt- 
cinq livres de dreffé , l’ouvrier en prend le bout 
du côté de l'engin fur lequel il frape , pour que 
les bouts , grands & petits , ne furpaffent pas les 
uns les autres , & il lie tout avec un bout de fil 
de laiton ; il atache enfuite â fa cuiffe gauche , 
proche le genou , la chauffe ( Fig. 21 , >;. a , Pl. 
II ) . Il s afiîed â terre , ayant la jambe droite 
ployée de façon que ie bout du pied foit fous fa 
cuiffe gauche ; ce qui donne une efpece de reffort 
à fon genou , St qui ell néceffaire pour couper ce 
fil avec la force ( Fig. il , Pl. II ), dont il met 
le bout du bras le plus long ( & qui efl plat , 
ainfi qu’il fe voit au profil joignant ) fous fon 
jaret droit ; enfuite il coupe ce fil de la lon- 
gueur de trois ou quatre épingles, que l’on nomme 
tronçons , en mettant la cueillée ou poignée de 
fil, liée, ainfi qu'il efl dit ci-devant , fur la chauffe 
( Fig. 21 , Pl. II ), St la ferrant avec la croffe 
de fer » entre les crampons r , r , de telle forte 
qu’elle excede d’environ un pouce la longueur de 
trois on quatre épingles auxquelles le fil efl def- 
tiné . L’on met enfuite une boite de fer ( Fig. 
10, Pl. Il, St n". 19, fig. 21 mime Planche ) au 
bout de la cueillée dont la longueur efl ici de 
quatre pouces neuf lignes pour la longueur de 
trois épingles du n". 20, ou de quatre du n°. 12, 
laquelle le dreffeur tient bien ferme de la main 
gauche ; St de la droite il coupe la cueillée à en- 
viron quatre lignes de cette boitée, pour fuppléer 
à ce dont les épingles font racourcies en leur 
faifant la pointe, & ce avec la force fufdite , en 
apuiant fur le bras le plus court . Il met cette 
partie coupée dans une febile , & après avoir ôté 
la croffete », fig. 21 ». 2 , il recule le lien de 
la cueillée , & l’avance fur la chauffe en reco- 
X x x 
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mençant l’opération précédente jufqu'ù fon bout . 
Et pour cette dreffée de cinq toifes de longueur , 
dans la boîte ci-devant dite de quatre pouces neuf 
lignes , l’ouvrier a employé vingt-deux minutes de 
temps , 8c ainfi des autres , proportionément à la 
raifon inverfe de leur longueur. 

Pour dreffer le fil des différentes grùfTeurs 8c 
couper les tronçons , le dreffeur a un fou de la 
douzaine d’épingles , compofée de douze milliers, 
8c il fournit le treizième millier par - delTus le 
marché , pour les dcfefhieufes . 

Un ouvrier peut en faire de la forte huit ou 
dix douzaines par jour , 8c gagner par conféqucnt 
g ou 10 fous. 

L’engin, le tourniquet, & la table qui les porte, 
peuvent valoir 6 liv. 

La chauffe coûte ^ liv. 

La force , que ! on nomme aufft ci/e aux ou 
ci/ailles , coûte 3 liv. 10 f. 

Et chaque boîte i couper les tronçons coûte 
10 f. 

Le dreffeur remet enfuite ces tronçons à l’cm- 
pointeur , qui fait la pointe à chaque bout avec 
la meule repréfentée par la Fig. 5 de la vignete , 
8c la Fig. lé ,bas de U Pl. II , compofée d’une grande 
roue de cinq pieds 8c demi de diamètre, dont les 
jantes font rccreufées d’un pouce en auget pour 
tenir la corde , laquelle roue a fa manivele de 
treize pouces de longueur , 8c eff portée fur deux 
poteaux de charpente , ainfi qu’il ell figuré par le 
deffein . A feize de diilance de milieu en milieu , 
eff une cfpece de billot contenant dix-huit pouces 
en carré par-en-bas , quinze pouces par le haut , 
lequel eff creufé , ainfi qu’il fe voit . Dans la 
Fig. là eff repréfentée la meule deffînée plus en 
grand au deffous , laquelle eff de fer trempé , 8c 
a fix pouces de diamètre fur un pouce huit lignes 
d’épaiifeur , avec un oeil de deux pouces neuf 
lignes dans le milieu . La furfacc de cette meule 
eff taillée un peu obliquement . Dans l’œil l’on 
place une cfpece de courone de bois ou tampon 
carré en dedans , pour y placer le fufeau d’acier 
de huit pouces dix lignes de long 8c fept lignes 
de gros en carré , portant il deux pouces deux 
lignes de l’un des bouts , la petite roue ou noix, 
de huit lignes de diamètre dans le milieu , fur 
quatorze lignes de large. 

Il eff ellentiel que la meule foit bien en équi- 
libre autour du fufeau ; 8c pour l’y placer , l'on 
obferve de faire l’œil du tampon de bois d'en- 
viron cinq lignes de diamètre de plus que la 
grôffeur du fufeau qui doit cire placé , 8c d’en 
garnir l’intervalle avec des cartes dont on remet 
ou on ajoute une fuffifante quantité , jufqu’à ce 
qu’ayant fait tourner le tout obliquement , en apui- 
ant le bout du fufeau contre un endroit fixe , 8c 
tenant l'autre bout avec la main , on s'aperçoive 
que la meule continue de tourner fur fon axe du 
côté où elle a été mile en mouvement , fans ré- 
trograder de l’autre côté . Les ouvriers emploient 
quelquefois beaucoup de temps à cette opération , 
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8c l’on connoîtra ci-aprés qu’il eff ttès-néceflairç 
d’obferver cet équilibre. 

On pofe enfuite l'axe 8c la meule dans la fi- 
tuation repréfentée par la Fig. té , du bas de ta Pl. 
Il, contre deux morceaux de bois que l’on avance 
ou recule autant qu’il eff néceffaire ; après quoi 
on les arrête fixement au moyen des coins de 
bois . 

La corde qui fait tourner cette meule , eff de 
peau de mouton , 8c elle paffe fur la grande roue 
8c fur la petite fixée au fufeau ou eflieu , auquel 
la meule étant arrêtée fixement, elle doit tourner 
avec le fufeau . 

Au devant de l’ouverture du billot ( Fig. 5 C r 7 
vig. Pl. II ) 8c de la meule , eff un petit chûrtîs 
d’un carreau de verre , qui fert à empêcher que 
les parties de cuivre qui fe détachent de l'épingle 
en failant la pointe , 8c qui font renvoyées avec 
viteffe de tous côtés par la meule , ne fautent aux 
ieux de l'empointeur. 

Au bas de la Fig. 1 ,Pl. Il, eff une plaque de 
tôle ou fer-blanc , nommée aperçois , 8c qui eff 
atachée fixement avec un clou à chaque coin, dont 
l’ufage fera expliqué ci-aprés. 

La roue à empointer , compris le billot 8c la 
corde , coûte 36 liv. 

Le fufeau d’acier pour porter la meule , pefe 
deux livres, 8c coûte 3 liv. 

La meule pefe quinze livres, 8c coûte 6 liv. à 
raifon de 8 fous la livre. 

Lorfquc les hachures ou retailles de la roue 
font ufées , il en coûte huit fous pour les refaire ; 
mais auparavant , cette meule peut empointer en- 
viron trente douzaines de milliers d’épingles. 

Pour faire la pointe aux épingles , nous avons 
dit précédemment , que le dreffeur remet à l’cm- 
pointeur les tronçons de la longueur de trois ou 
quatre épingles , fuivant leur forte : celui-ci mer 
le tout dans une fébile , 8c s’affied fur un couffin 
les jambes croifécs ; il prend une pincée d’environ 
vingt-cinq tronçons de grôffes , ou quarante de 
petites, ce qu’il nomme tcnaàUia, qu’il tient avec 
le pouce 8c l’index de chaque main ; après quoi 
il pofe cette tenaillée contre l’aperçoir pour égaler 
les pointes , 8c dans cette fituation il préfente fa 
tenaillée contre la meule qui eff mife en mouve- 
ment par le tourneur appliqué à la manivele do 
la grande roue. L’empointeur, en pofanr fa tenail- 
lée contre la meule , la tourne du pouce ou du 
grôs doigt de la main gauche ,8c l'apuic du pouce 
de la main droite contre la meule ; il retourne 
enfuite fa tenaillée pour recomencer la même 
opération. 

Il y a à côté de la roue à empointer , une 
pareille roue égale en toute chofe à la précé- 
dente , à l'exception de la meule qui n’a que 
quatre pouces de diamètre , un pouce 8c demi 
d’épaiffeur ; l’ccil ou vide dans le milieu n’a que 
deux pouces de diamètre , 8c les hachures de cette 
dernière meule font plus fines . Elle pefe huit 
livres , 8c le fufeau oc le relie font femblables : 
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l'ouvrier qui y efl applique le nomme repajfiur , 
& a egalement fou tourneur . 

L’empointeur remet ces tronçons ou épingles au 
repalfeur , lorfqu’il en a empointé une certaine 
quantité ; celui - ci fait la même opération que 
l'empoinreur en repartant les pointes fur fa meule 
par tenaillée , laquelle étant hachée plus près que 
la précédente , les pointes y font adoucies & 
perfeôionées . 

L’empoimeur d'épingles peut empointer quinze 
douzaines de milliers d’épingles griffes & petites, 
dans un jour , compris le treizième en fus pour 
le déchet , & il a 15 deniers par douzaine de 
milliers; en farte qu’il pouroit gagner 18 fous par 
jour s’il éioit fourni d’une fuffilante quantité d’é- 
pingles ; mais les meilleurs fabricans de Laigle ne 
débirent par jour qu’environ fept ou huit douzaines 
de milliers d’cpingles ; ce qui n’efl que la moitié 
de la quantité fufdite : cet empoimeur pouroit 
travailler pour deux fabricans , & dans ce cas 
signer environ fes 18 fous par jour ; ce qui efl 
le prix le plus avantageux des autres ouvriers qui 
travaillent à la même fabrication; mais suffi leur 
famé eit bien altérée par la limaille & la pouf- 
fera du laiton qu’ils refpirent en faifant leurs 
fonflions , le carreau de verre , &c. menrioné ci- 
devant, ne pouvant tout au plus que leur garantir 
la vue des parties les plus grôlfieres de cette 
poudre . 

Le tourneur de la roue de i’empointeur a 1 fou 
ç den. de la douzaine de milliers , compris le 
treizième en fus : ce qui paraît être un meilleur 
prix que celui de l’empomteur qui n’a que 15 
deniers : mais ce tourneur gâgne cependant la 
moitié moins , parce qu’il efl obligé en outre de 
batre le papier qui fert à enveloper les épingles , 
& de les laver avant de les faire blanchir , ainfi 
qu'il fera expliqué dans fon lieu. 

Ce tourneur fait faire à la manivele environ 
quarante - cinq tours par minute , & à la grande 
roue par conséquent autant ; cette roue a cinq 
pieds quatre pouces de diamètre , déduélion faite 
d'un enfoncement d'un pouce à chaque bout . La 
petite roue ou nojx a huit lignes de diamètre dans 
le fond de fon enfoncement ; & comme elle efl 
mie par la même corde qui paffe fur la grande 
roue précédente , la vitefle de cette petite roue 
doit être à celle de la grande dans la raifoa in- 
vetfe do diamètre de l’une au diamètre de l’autre , 
ou comme 96 ci à t , c’ell-à-dire , qu’elle fera 
quatre-vingt-Icize tours , pendant que la grande 
n’en fera qu’un ; ou comme cette grande en fait 
quarante-cinq par minute , la petite roue Si la 
meole qui y eu fixée , feront chacune, pendant le 
même temps, quatre mille trois cents vingt tours. 
Cette meule ayant fix pouces de diamètre & dix- 
huit pouces un feptieme de circonférence , qui 
étant multipliés , par quatre mille trois cents vingt 
tours qu’elle fait en une minute , font pendant 
{me heure foixame-cinq mille trois cents quatorze 
toifes deux feptiemes, ou bien vingt-fept lieues & 
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tinq cents quatorze toifes, à raifon de deux mille 
quatre cent par lieue . 

En fuppofant d’après Guillaume Derham ( Théo- 
logie phyfvjue , troi/teme édition , page 39 ) la vi- 
teflTe d’un boulet de canon de cinq cents dix 
verges de Londres en deux fécondés & demie , ce 
qui revient à cinq cents foixante & quatorze 
pieds de roi par fécondé , la verge étant de trois 
pieds de Londres, & le raport de ce pied au pied 
de roi, étant comme 1 5 à tél-j-jon aura pour 
la vitelfe du même boulet pendant une heure , 
trois cents quarante- quatre mille quatre cents 
toifes ; d’où il fuit que celle de la meule à apoin- 
ter, mentionée ci-delïiis, eft prefque la cinquième 
partie de cette prodigieufe vitelfe du boulet de 
canon . 

Si la meule ne fe trouvoit pas dans un parfait 
équilibre autour de fon axe ou fufeau , il efl fa- 
cile de prcfumer qu’avec une aufli grande viteiïe 
elle agiteroit l’air de façon à procurer un grand 
bruit , Si c’efl ce qui arive effe&ivement ; mais 
lorfque cette meule eft bien en équilibre , il ne ré- 
fulte aucun bruit de fon mouvement , ni par 
conféquenr de réfiftancc de la part de l’air. 

Le repalfeur g.'tgne 1 fou par douzaine de milliers 
d’épingles , y compris le treizième en fus ; il en 
fait une pareille quantité que l’empointeur , ainfi 
il gâgne par conféquenc un cinquième de moins 
que lui. 

Le tourneur de la roue à repafler glgne le 
même prix que le repafleur. 

En fortant des mains du repafleur, les tronçons 
font donnés au coupeur qui les réduit en hanfe , 
en les coupant d’une longueur d’épingle à chaque 
bout, lorfque les tronçons font de la longueur de 
quatre épingles ; & en ne coupant qu’une largeur 
d’épingle lorfqu’ils ne font que de trois longueurs : 
cette fonélion fe fait avec la chaufle & les ci- 
feaux , de la même façon qu’il a été expliqué 
pour les tronçons ; & ce coupeur fe fert de boîtes 
de différentes grandeurs , fuivant la forte des é- 
pingles , lefquelles font numérotées d’un pareil 
numéro à celui dont on fe fert pour exprimer 
chaque efpece d’épingles pour plus grande facilité. 
La Figure 10 , Planche II , repréfente le plan & 
le profil de l’une de ces boîtes , dont un côté , 
numéroté XIV , à feize lignes de large & treize 
de long , fert aux épingles des numéros XIV & 
XV ; & l’autre numéroté XVII , qui a dix - huit 
lignes de large , fur quinze de long , fert aulfi 
pour les épingles des n“. XVI & XVII. 

Lorfque des Tronçons de trois longueurs d’épin- 
gle on en a coupé une épingle , il en relie deux , 
donc une a la pointe faite ; l’on fait enfuite la 
pointe h l’autre , & on la repaffe de la façon 
expliquée ci-devant ; après quoi le coupeur coupe 
une épingle des deux fufdites à fa longueur exaêle, 
fuivant la boîte qui lui convient . Et comme noua 
avons marqué précédemment que les tronçons ont 
été coupés environ quatre lignes trop longs , la 
meule ne racourciflaot pas les épingles de leur 
Xx» ij 
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longueur en faifant les pointes , ces demîeres épin- 
gles le trouvent un peu plus longues , & même 
inégales entr’elles, parce qu’en faifant la pointe , 
la meule en ufe quelquefois plus des unes que des 
autres , & pour les réduire toutes à la longueur 
convenable , le coupeur met la pointe dans le 
fond de la boîte à hanfe , & coupe l’excédent du 
côté de la tête , exaflement d’après le bord de 
cette boîte. 

Des tronçons de quatre épingles l’on en coupe 
une épingle A chaque bout,ain!ï que nous l'avons 
dit ci-devant ; après quoi on fait les pointes à 
chaque bout des hanfes des deux longueurs d’épin- 
gles reliantes; le coupeur les reprend enfuitc & fait 
la même opération qui vient d’être expliquée pour 
les hanfes de deux longueurs de deux épingles. 

Pour couper les hanies de différentes grôlfeurs , 
l’ouvrier gagne 9 deniers de la douzaine de mil- 
liers d’épingles , compris le treizième en fus . Il 
peut en couper ordinairement trois douzaines de 
milliers par heure, & en forçant un peu le travail, 
jufqu’à quatre douzaines de milliers ; en forte 
qu’en moins de trois heures de travail il peut 
couper les fept à huit douzaines de milliers que 
fabriquent ordinairement par jour les meilleurs 
marchands de Laigle , ce qui ne fuffit pas pour 
les occuper toute la journée ; au moven de quoi 
un coupeur peut fuffire à deux ou trois fabricant, 
& il peut gagner environ quinze fous par jour . 
Les cifeaux forment A ces coupeurs un calus de 
chair morne A la main droite , qui eil épais d’un 
doigt, & leur e(l même utile pour cette fonftion. 

Lorfque ces épingles ont été coupées de lon- 
gueur , on prépare du fil , ainfi qu’il fuit , pour 
faire ies têtes . 

Il y a un rouet à cet ufage f Pi II, Fig. 18 ), 
compofé d’une roue qu’on ne voit pas dans la 
Fig. de deux pieds huit pouces de diamètre avec 
fa manivele de fix pouces de longueur , d’une noix 
1 , repréfentée plus en grand au defious ( Fig. zo ) , 
laquelle a trois lignes de diamètre dans le milieu, 
& dix-huit lignes de longueur , au milieu de !a- 
uelle paife une broche de fer a f , qui lui efl 
xe, laquelle a huit pouces de longueur , & eil 
percée par le bout a . Cette broche paffe au travers 
de deux nerfs de bœufs qui font atachés fixement 
à une tête de bois e ( Fig. 18 1 ) laquelle a trois 
pouces trois lignes de large fur cinq de haut , 
avec une queue d de fix pouces de longueur , que 
l’on paffe dans une mortoife de la planche ou 
table du rouet 7,7, ( mime Fig.) où elle ell ar- 
rêtée fixement avec des coins. On paffe une corde 
A boyau fur la grande roue & la noix ; & on la 
fetre ou lâche au moyen d’un coin 5 , ( Fig. 18.) 
que l'on pouffe plus ou moins fur le morceau de 
bois 4, ataché fixement & d’équerre au bas de la 
tête e . 

On atache fixement au bout de la broche a f 
( Fig. 10 , Pi II ) un fil de laiton un peu plus 

Î rôs que la forte d’épingle dont on veut faire 
et têtes , & qui fe nomme moule ; enfuite on paffe 
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le laiton pour faire la tête & qui eff très-fin dans 
la porte 6 ( Fig. 14 & zo ) dont le plan eff au 
delfus & plus en grand A côté ; on le fait paffer 
enfuite obliquement contre l’une des épingles 9 . 
Enfuite on paffe ce fil de tête au travers du trou 
de la broche fans l’y atacher . Le même ouvrier 
tenant ce bois de la porte de fa main gauche 
proche la broche , & qui foutient le fil de tête 
contre le moule , tourne avec fon autre main la 
manivele du rouer, en retirant fa main gauche le 
long du moule, à mefure que le fil de la tête fe 
dévide autour, fuivant le plus ou moins de vitelfe 
avec laquelle il tourne la manivele ; ce qui forme 
une ligne fpirale adhérente & contiguë au moule. 
Ce fil fe dévide fur un tourniquet monté fur un 
pied qui eff auprès ;& pour foutenir le moule, on 
met un bâton fourchu par-en-haut , porté fur un 
pied ambulant. 

On continue ainfi de tourner la manivele jufqu’A 
ce que l'ouvrier ait étendu les bras autant qu’il le 
peut ; ce qui eff la mefure de chaque moulée , & 
peut avoir cinq A fix pieds fuivant la grandeur de 
l’ouvrier: enfuite de quoi il coupe le fil de tête, 
mer la moulée A part,& le moule étant toujours 
ataché fixement A la broche , il recomence la pre- 
mière opération fufdite. Ce fil ainfi tors , reffemble 
aux bords de chapeaux , nommés ragetzy , lefquels 
font faits de la même façon avec du fil d'argent . L’on 
emploie le meilleur fil de laiton pour les têtes; Sc 
lorfqu’il y a une certaine quantité de moulées de 
faites , le même ouvrier les coupe pour faire les têtes 
de la façon fuivante- 

Cet ouvrier s’affied A terre ou fur une fellete 
baffe en croifant les jambes comme un railleur , 
ayant une peau liée autour de lui , atachée fur 
une autre fellete qui eff devant lui pour recevoir 
les têtes ; il tient de la main droite le cifean repré- 
fenté par la Fig. 11, Pi II , dont il met le bout 
du bras le plus long qui eff plat , ainfi qu’il fe 
voit par le profil joignant, fous fon jaret, comme 
pour couper les tronçons & hanfes ci-devant dits, 
quoiqu’il ne foit pas affis de même . De la main 
gauche il tient fa tranche de têtes compofée de 
douze moulées , dont il égalife le bout contre les 
cifeaux en commençant; enfuite il donne environ 
douze coups de cifeau de fuite , en ne coupant A 
chacun que deux pas ou cercles des moulées qui 
font néceffaires pour faire les têtes ; ce qui eff 
très-difficile & demande une grande expérience , 
atendu la viteffe avec laquelle ces coups de cifeaux 
font donnés, qui eff d’environ foixante & dix par 
minute, & aufli le nombre des moulées qui font 
coupées A chaque coup: les têtes qui fe trouvent 
avoir plus ou moins de deux cercles , ne peuvent 
être employées; ce qui oblige d’autant plus l’ouvrier 
A acquérir la préciîton requife : enfuite il égalife 
comme auparavant ces moulées contre les cifeaux, 
& donne derechef environ douze autres coups de 
cifeaux , & ainfi de fuite jufqu’au bout de la tran- 
che de tête : ce qui eff encore plus merveilleux , 
c’eff qu’il y a des ouvriers fi expérimentés , qu'ils 
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coupent fans fe reprendre & de fuite la tranche 
entière ■ 

L’ouvrier peut, comme on l’a déjà dit, donner 
fbixante-dix coups de cifeaux par minute , c’eli 
par heure quatre mille deux cents ; & comme il 
coupe douce moulées à chaque coup de cifeau , 
cet ouvrier peut couper cinquante mille quatre 
cents têtes de menues épingles en une heure ( les 
grôtfes étant plus difficiles) ; ce qui feroit néanmoins 
un travail forcé , parce qu’il n efl point déduit de 
temps pour les reptiles dans ce calcul ; mais en y 
ayant égard , un ouvrier peut communément cou- 
per trente milliers par heure , greffes & menues 
l'une dans l'autre: il ne pouroit pas même conti- 
nuer fur ce pied toute la journée , parce que la 
vue fatigue beaucoup à cette fonftion ; mais il 
peut en couper quinze douzaines de milliers , 
grôffes & menues , par jour . 

L’ouvrier a j deniers pour tourner une douzaine 
de milliers de têtes, & 9 deniers pour les couper 
féparément ; & comme il peut en couper quinze 
douzaines par jour , ainfi qu’il eft dit ci-devant , 
il gagnerait 11 fous 3 deniers . Il ne peut faire 
que douze douzaines par jour, de têtes & couper, 
ce qui revient à ta fous. 

Le rouet coûte 4 livres avec la porte , & les 
cifeaux autant. 

Lorfque les moulées pour faire les têtes ont 
été coupées, on en met deux ou trois livres pefant 
dans une cuillère de fer , qui contient dix à 
douze douzaines de milliers de têtes du numéro 
VIII. Enfuite on met la cuillère couverte de 
charbon fur le feu pendant une demi-heure de 
temps ; & lorfque le tout cil refroidi , on frape 
la tête de l’épingle avec la machine repréfentée 
Pl. lit , fit. IJ de le vignete , Fig. ta, »°. a 
bas de la Pl. dont le plan etî Fig. 18, même Pl. 
laquelle a fix pans ou places fcmblables pour y 
employer un pareil nombre d’ouvriers à la fois. Le 
tout eff porté fur un billot de bois ou tronc d'arbre , 
de trois pieds neuf pouces de diamètre , & feize 
pouces de haut , élevé d’un pied au deffus du 
plancher par trois pieds . Deffus font fix poteaux 
pofés aux angles , & retournés fur deux pouces de 
largeur.) chaque face, fur dix-huit lignes d’épaif- 
feur , & dix-fept pouces de hauteur . A treize 
pouces & demi au deffus du billot font affemblées 
les traverfes de même épaiffeur que les poteaux 
fur quinze lignes de hauteur , lefquels font percés 
aux endroits convenables pour paffer des broches 
de fer de fîx lignes de gros & feize pouces de 
longueur , dont le haut eff arrêté fixement dans 
les précédens trous avec des coins , & le bas qui 
eff diminué en pointe , porte fur des plaques ou 
efpeces de crapaudines de plomb fondues dans des 
trous faits dans le billot , de deux pouces en carré 
fur fix lignes d'épaiffeur . Le milieu des mêmes 
traverfes cil percé pour paffer l’aiguille de fer ou 
outibet de douze pouces & demi de longueur , & 
fix lignes de grès ; lequel eff percé par - en - haut 
pour paffer la corde qui eff atachée au levier . Le 1 
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bas de l’outibot a dix-huit lignes de long & un 
pouce en carré de grès , dont le deffous eff percé 
de fix lignes en carré fur neuf lignes de profon- 
deur . Cet outibot eff carré par-en-bas fur quatre 
pouces de hauteur, dans lequel paffe une traverfe 
ou moife de fer , laquelle a neuf pouces neuf 
lignes de long , neuf lignes de large , & trois 
d’épaiffeur; les deux bouts font percés pour paffer 
les broches de fer , & l’on oblerve deux à trois 
lignes de vide au pourtour pour y placer du parche- 
min coupé par bande , & huilé pour que la tra- 
verfe monte & dcfccndc facilement le long des 
broches de fer . Deffus cette traverfe on met un 
poids de plomb percé dans fon milieu pour paffer 
la tige de l’outibot , lequel a quatre pouces de 
diametre par le haut , & trois pouces de hauteur. 
On mec auffi un peu de parchemin entre ce poids 
& la traverfe , pour les rendre plus adhérons l’un 
à l’autre . Dans la partie recreufée au bas de 
l'outibot , on met un poinçon d’acier , lequel a 
dix lignes de long fur fix lignes de grès par le 
milieu , & cinq lignes en carré par les bouts , fur 
lefquels font rccrcufcs des trous de la grèffeur 
des têtes que l’on veut faire. Sous cet outibot eff 
pofé un canon de fer , lequel a feize lignes de 
long fur quinze lignes de grès en carré que l'on 
enfonce dans le billot ; le deffus de ce canon eff 
percé d’un trou de fix lignes en carré fur autant 
de profondeur. 

Dans ce canon , on place une enclume d’acier 
d’un pouce de hauteur , quatre lignes de grèffeur 
en carré par le bas , & fept lignes par le haut, 
fur laquelle font gravés quatre trous de différentes 
grandeurs pour former les têtes d’épingles . La 
corde qui paffe par le trou du haut de l’outibot, 
eff atachée fur un bras de levier de bois , de deux 
pouces de grès , à un endroit diffant du point 
d’apui de fept pouces & demi . Proche l’autre 
bout eff la corde qui répond à la puiffance à onze 
pouces de diffance dudit point d’apui . Au bas de 
cette corde eff un bout de planche de dix pouces 
de long fur fix de large , ataché par l’autre bout 
avec un bout de corde à un piquet . A chaque 
place il y a deux planches , chacune d’un pied 
de long & fix pouces de large , clouées au billot, 
de façon que ces planches puiffent fe mouvoir 
autour de ces clous pour acoter les bras des ouvriers. 
Au devant de chaque place eff une calotede cha- 
peau nommée Plaacbe , de fix pouces de long fur 
quatre de large , & deux pouces de hauteur , d’abord 
arrêtée fixement au billot, & qui fert à mettre les 
hanfes & épingles . Du côté intérieur eff un cercle - 
ou enclos nommé parc , lequel eff fait d’un demi- 
cercle , ayant pour corde ou diametre toute l’éten- 
due de la face de chaque pan entre les poteaux . 
Ce parc fert à recevoir les épingles , à mefure 
que les têtes en font frapées . Au milieu du billot 
eff un chandelier qui fert à éclairer routes les pla- 
ces . Sur ledit billot font deux poteaux diamétrale- 
ment oppofes , de deux pouces de grèffeur, lefquels 
font bien ferrés contre les folives du plancher 
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fupérieur , pour bien affermir le billot & empêcher 
que les coups continuels des poinçons fur les en- 
clumes ne ('ébranlent. 

La cuillère de fer pour faire cuire les têtes , 
coûte 1 ; fous ; le plomb 5 c les autres machines de 
chaque place de la machine à fraper les têtes , 
valent 8 livres; le billot 12 livres ; ce qui fait 
pour le tout enfemble do livres 15 foos. 

Pour faire la tête , l'ouvrier s'affied fur une 
fellete ou billot de bois à trois pieds , de quinze 
pouces de hauteur . Du pied droit qu’il pofe fur 
la planchete, en alongeant la jambe , il leve le 
plomb au moyen du levier , & frape i petits 
coups , après avoir auparavant placé le bout de 
l'épingle de la main droite , avec une tête dans 
l’un des trous de l'enclume , fur lequel répond 
directement un pareil trou du poinçon dans lequel 
cette tète eil frapée de cinq à fix coups . Sa forme 
lpirale lui donne la facilité de fe ferrer autour 
de l’épingle afin considérablement pour n’en pou- 
voir être ôtée qu'avec peine; après quoi le frapeur 
laiffe tomber cette épingle dans le parc. Pendant 
qu’il frape une tête , il a la main gauche dans la 
calote ou planche , avec laquelle il prend une 
kanfe ou épingle fans tête ; il en pouffe la pointe 
dans une grande quantité de têtes qui font dans 
un coin de la même planche, oit il ne peut man- 
quer d’en enfiler une ou plufieurs ; il prend cette 
épingle de la main droite , en faifant fortir d’un 
coup de doigt les têtes qu’il auroit pu enfiler de 
trop ; & en la mettant dans le trou de l’enclume 
( le plomb étant levé ) il l’attire jufqu'à ce que 
cette tête ait coulé jufqu’au bout de l’épingle; Sc 
pour lors il rccomence à fraper cina ou fix coups 
de poinçon fur l’enclume , ainfi qu’il eff dit ci- 
devant ; St il rccomence la même opération , ce 
quife fait fans remuer les coudes qui font acotés, 
ainli que nous avons dit précédemment. 

Lorfqoe les trous de l’enclume Sc du poinçon 
ne répondent pas précifément l’un fur l’autre, 1a 
tète ne peut être bien faite, & ilefi afTei difficile 
de rencontrer cette précifioo ; on le fait cependant 
avec un peu d’attention , en éloignant ou rapro- 
chant les broches , qui , étant pointues Sx portées 
fur les érapaudines de plomb, y forment différent 
petits trous où l’on peut les placer en levant un 
peu le poids ; après quoi le châffis ne peut fe 
déranger. 

Pour fraper la tête d’une grôffe épingle, il faut 
des coups plus forts que pour une petite; 5 c A cet 
effet l’on raproche la corde qui efi fur le levier 
•un peu plus prés du centre de mouvement au 
point d’apui , ce qui donne la facilité d’élever le 

r aids un peu plus haut , en rend l’impulfion fur 
enclume plus forte ; mais d’un Autre cité l’ouvrier 
a un plus grand éfortà furmonter avec le pied. 

Un homme peut fraper vingt têtes d’épingles 
griffes ou petites par minute ; 5 c comme il frape 
cinq i fix coups fur chaque tête , le tout produit 
cent ou cent vingt coups; & un frapeur fait com- 
munément un millier de têtes par heure Sx dix A 
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douze milliers par jour, non compris le treizième 
en fus pour les défeélueufes . 

Les frapeurs gûgnent deux prix différent; fa voir, 
9 fous de la douzaine de milliers , compris le 
treizième en fus, pour fraper les têtes de grôfles 
épingles, depuis le numéro XXII jufqu’au numéro 
XIV , & 8 fous pour les épingles au delfou, , ce 
qui produit 7 à 8 fous par jour ; fur quoi les 
encêteurs font obligés de le fournir de poinçon fle 
d’enclume, qui coûtent enfemble 10 fous , de les 
faire regraver lorfque l’on change de grôffeur 
d’cpinglc , ce qui revient à environ 2 fous par 
mois; comme aufli de froter , faire fccher tSx de 
vanner les épingles , ainfi qu’il fera expliqué ci- 
après. 

Lorfque les entéteurs reportent leurs épingles 
au fabricant, on les pefe pour tenir compte aux 
ouvriers de chaque place , de ce qui leur efi dû 
par douzaine ; après quoi on met une trentaine de 
livres pefant d'cpinglcs, qui font dix douzaines du 
numéro X , & environ quatre douzaines du numéro 
XX , dans un baauet , avec un feau d'eau dans 
laquelle on a fait bouillir pendant une demi-heure 
i gros bouillons une demi-livre de tartre de vin : ce 
baquet a vingt-un pouces de diamètre par le haur 
& quatorze pouces de hauteur , avec une anfe de 
fer Sc un crampon au haut fufpendu à une pièce de 
bois fiable: un homme remue te tout pendant une 
demi - heure fans relâche , en tenant le baquet à 
deux mains, l’une au bord de de!fus, Sx l’autre aux 
peignes d'en-bas ; ce qui jaunit & décrafTe lYpinglc. 
Enfuite on jete l’eau ? 5 c on en remet deux ou trois 
fois, jufqu'A ce que Ion connoiffe par la néteté de 
l’eau , que les épingles auront cté bien décra/Tées . 
Cette demiere opération dure environ un quart 
d’heure, Sx elle efi faite, ainfi que la précédente , 
par le rourneur de la roue de lempointeur, ainfi 
qu’il a été dit dans Ton lieu. 

Ce baquet coûte 5 liv. avec fa ferure. 

Enfuite on jete l’eau pour bien égouter les 
épingles qui font pour lors jaûnes, 5 c on les fait 
blanchir de la façon fuivante . 

On met un demi-poucc d’épailleur d'épingles fur 
les plaques rondes d’étain le plus fin d’Angleterre, 
de leize pouces de diamètre; Ion pofe les plaques 
l’une fur l’autre au nombre de vingt, fur une 
croisée ou gril de fer où font atachécs quatre 
cordes , en obfervanr de mettre la même forte 
d’épingles enfemble ; deux hommes portent ces 
plaques dans une chaudière de cuivre rouge qui a 
été mife auparavant fur le feu, laquelle a dix-huit 
pouces de diamètre , 5 t deux pieds Sx demi de 
hauteur ; l’on continue de mettre plufieurs de ces 
croisées de fer, chargées chacune de vingt plats 
jufqu’à la hauteur du bord de la chaudière, en ob- 
fervant de mettre dehors les boots des cordes «ta- 
chées aux croiféesqu» portent ces plats ; l’on emplit 
enfuite cette chaudière de l’eau la plus claire que 
l’on peut avoir, avec quatre livres de tartre de 
vm le plus blanc 5 c le meilleur; on laiifc le tout 
bouillir enfemble pendant quatre heures de temps 
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& gris bouillons ; en fuite quatre hommes enlevant 
la chaudière de deffus le feu avec deux galons ou 
leviers de bois qu’ils païïent dans des crochets 
mis aux boudes de fer qui font de chaque cité 
au haut de la chaudière , & ou retire les croise'es 
avec leurs cordes que l’on met séparément dans 
un baquet d’eau fraîche & nette. En retirant les 
plaques d’étain, & ne mettant enfemble que les 
mêmes fortes d’épingles , on les lave bien ; après 
quoi on verfe l’eau des baquets , & on met les 
épingles de chacun fur une ferpiliere de grôiie 
toile : cette fonôion a été faite par le jaunilfeur 
qui eft auffi le tourneur de la roue à em- 
pointer. 

Enfuite les entêtcurs d’épingles font tenus , fur 
le prix ci-devant dit, de froter & faire sécher les 
épingles ; ce qui fe fait en mettant environ qua- 
torze livres d’une même forte avec du Ton dans 
un fac de cuir composé de deux peaux de mouton 
coufues enfemble , à quoi font employés deux 
hommes pendant un quart d’heure , qui tienent 
chacun le bout du fac, 8 c fe renvoient les épingles 
mutuélement environ cinq cents coups à chaque 
bout du fac à froter; ce qui fait mille coups en 
tout. Ce fac a trois pieds de long, dix-huit pouces 
de large par un bout , & dix par l’autre . 

Enfuite on met fix ou fept livres pefant d’é- 
pingles dans un plat de bois de dix-huit pouces de 
diamètre , & trois pouces & demi de profondeur , 
nommé plat à vanner , dans lequel on vanne les 
épingles pour en faire fortir le fon , lorfqu elles 
font lèches ; un demi - quart d’heure fuffit pour 
faire cette fon&ion , & ce font pareillement les 
entêteurs qui le font fur les prix ci-devant dits. 

Les plaques d’étain pefent chacune une livre & 
demie, & coûtent vingt-huit fous la livre en lingots, 
que les marchands de Laiglc fondent eux-mêmes: 
il en faut une foixantaine pour emplir la chaudière; 
cette chaudière coûte 80 liv. 

La gravele ou tartre de vin fe tire de la Ro- 
chelle, de la Saintonge, de Chûteau-du-Loir, 8cc. 
& coûte, rendu à Laigle , as liv- le cent pefant 
de cent quatre livres. 

Lorfque les épingles ont été vannées , on en met 
chaque forte dans des demi-boifieaux ou quarts ; 
on les donne aux bouteufes qui les placent dans les 
papiers . 

Ces papiers font perce's avec une efpece de peigne 
de fer dont les dents font d’acier, & tepréfenté 
par la Fig. 20 , Pl. lll , que l’on nomme quarte- 
ron. 

Il y en a de différent , fuivant les fortes d’é- 
pingles : celui d’un pouce neuf lignes de longueur , 
deux pouces de hauteur, avec un manche ou queue 
d’un pouce fur fix lignes , fur lequel on frape 
avec un marteau. Ce quarteron convient aux é- 
pingles des numéros VIII & IX. II coûte 1 liv. 
S fous ; le marteau en coûte tz. Ce font les 
bouteufes qui fe foumiffent de ces outils : elles 
peuvent percer douze douzaines de milliers de 
trous par jour, gris ou menus . 
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Une bonne bouteufe peut placer ou bouter dam 
les papiers quatre douzaines de milliers d’épingles 
par jour , & une bouteufe ordinaire deux douzaines 
de milliers, grôffes 8 c petites: elles ont t fou par 
douzaine de milliers pour cette opération . 

Elles font auffi chargées d’éplucher les épingles 
pour rebuter les défeftueules ; üc pour percer le pa- 
pier , bouter les épingles & les éplucher , elles ont 
2 fous 6 deniers par douzaine de milliers, griffes 
& petites. Les plus fortes ouvrières gagnent 4 fous 
par jour à ces trois fondions, n en faifant que 
deux douzaines de milliers ; & les enfans de /ix 1 
huit ans, qui peuvent y être employés, atendu la 
facilité de l’opération , peuvent gagner 1 fou par 
jour pour bouter feulement . r 

Ces bouteufes font aufli , dans leur marché , 
l’empreinte ou la marque des marchands fur les 
papiers : elles en font un millier par heure , en 
frapant du plat de la main la feuille de papier fur 
la planche qui eft fixée fur une table , St fur la- 
quelle elles mettent la couleur d’ochre en détrempe 
avec tine greffe broffe. 

Les dimenfions des outils 8 c machines précé- 
dentes , relativement aux deffeins , font conformes 
aux outils & machines fur lefquels ces obfervarions 
ont été faites , & il eff facile de coonoîtte ce que 
l’on peut y changer. 

On peut préfentement favoir le prix auquel les 
épingles revieneot aux fabricant , & par la 
connoiffance du prix de ceux qui les vendent , 
favoir en quoi conGfte leur bénéfice. Pour mettre 
en état de faire ces calculs, voici un détail qui 
concerne la forte d’épingle numérotée VI, dont la 
longueur eff de neuf lignes. 

Le douzain ou les douze milliers dudit numéro, 
VI , pefe une livre neuf onces fix gris fans papier ; 
& on a vu par le mémoire de la façon dont oa 
prépare le fil pour le réduire aux différentes 
grôffeurs convenables à la fabrication des épingles , 
que celui qui a pafsé par neuf trous , revient il 
trente-un fous trois deniers la livre ; ce qui pro- 
duit , pour une livre , neuf onces , liv. f. d. 

fix grès. «. 29 7 

Pour dreffer & couper les tronçons. . 1 

Empointer . IJ 

Tourneur de 1 a roue à empointer . . If 

Repaiïer la pointe 1 

Tourneur de la roue à repaiïer ... 1 a 

Couper les hanfes 9 

Tourner le fil de la tête des épingles. j 

Couper ce fil ou les moulées .... 9 

Le marchand fait cuire les têtes , dont 
la dépenfe pour le feu eff effimée . 3 

Pour fraper la tête des épingles . . - 8 

Pour décraffer & jaunir les épingles, 
une demi-livre de tartre pour dix 
douzaines , & Je feu effitnés , non com- 
pris le temps des ouvriers qui eff em- 
ployé dans les prix précédées. , . 1 

Pour faire blanchir les épingles , 1 * tartre 
& le feu font effimés • . . . . .1 
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Pour placer & bouter les épingles dans liv. f. d. 

le papier i 

Pour le papier fur lequel les épingles 
font piquées , la main de papier pefe 
une livre, & coite 6 fous. Il entre 
cinq onces trois gris de papier pour 
la douzaine de milliers dcfdites épin- 
gles , qui valent audit pris. ... 2 

Les outils & faux frais cftimés. . . 4 

Total du pris de la douzaine de mil- ■ — 

liers d’épingles du numéro VI. . . . 3 7 3 
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Ces épingles fe vendent communément 4 li- 
vres la douzaine de milliers à Laigle . Ainlï le 
profit feroit de 11 f. 9 den. ou prés du cin- 
quième . 

Pour connoître plus particuliérement ces détails, 
on a joint k ces mémoires la table ci-après , qui 
comprend le poids des épingles fans papier , le 
poids du papier, le prix auquel elles doivent reve- 
nir aux fabricans , celui qu’ils les vendent , 5 c 
le bénéfice qu’ils doivent y faire . 


T ABLE pour une dourine de milliers d'épingles . 


Numéro 

Leur 


Poids 



Poids 




Prix auquel 
elles revie- 
nent aux Fa- 
bricans . 

Prix 

f 


des 








T OT* L. 

qu’ils les 

Bénéfice . 

Epingles . 

Longueur. 

fans Papier . 

du Papier. 




vendent. 



mm 

lignes . 

liv. 

. onc.grôs. 

lonc. gros. 

llivr. onc. grôs. 

livr. fous. den. 

livres, fous 

livr.fous.de». 

PI 

8 


14 

7 

4 


. 1 

2 

7 

2 

8 

6 

3 


il 6 

Kl 

9 

I 

9 

6 

5 

3 

1 

«s 

I 

î 
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3 

4 


12 9 


IO 

2 

ï 

4 

6 


2 

II 

4 

4 

4 

7 

5 


15 5 


II 

2 

21 

2 

6 

4 

3 

I 

6 

4 

18 

IO 

6 

I 

I ».i 

loi 

Il T 

3 



8 


3 

s 


5 

6 


6 10 

I 

4 

XII. 

12 T 

3 

6 

4 

lo 


4 


4 

5 

12 

1 

7 

I 

7 ” 

XIV. 

«î 

3 

12 

4 

1 1 

0 18 

4 

7 

4 18 

6 

3 

II 

8 

I 

1 6 1 

XVII. 

«4 

4 

6 

s 

1 1 


s 

I 

6 

6 

«7 

4 

9 

2 

2 8 

XX. 

»5 

5 

I 


12 


5 

»? 


7 

'5 

6 

10 10 

2 

14 6 

XXII. 

1 6 

— - 

r 1 

6 

IL 


6 

8 

6 

8 


2 

12 

JL 

5 1 ° 1 


Les poids & prix des épingles de chaque numéro 
font un peu différent , fuivant les fabricans qui tes 
font. Mais cette table peut toujours en faire coo- 
noître la proportion : on y voit que ces marchands 
gügnent plus lur les grôffes épingles que fur les 
menues ; le bénéfice pouvant être pour un mar- 
chand qui en débiteroit fix douzaines de milliers 
par jour, de 19 liv. 15 f. & feulement de 3 liv. 9 
f. pour les plus petites ; ce qui fait 1 1 liv. 1 2 f. 
du prix moyen par jour. 

Les outils & machines précédentes , Si qui fuf- 
fifent pour la fabrication des épingles , revienent à 
380 livres. 

Ce mémoire nous a été communiqué par M. Per- 
4 ronct , 1 qui nous avons beaucoup d’autres obli- 
gations. 

Explication fuivie des planches de l'Art de 
PÊpinglier . 

Planche I. Fig. 1 , ouvrier qui feffe les torques 
de fil de laiton. 

F'g. 1, ouvrier qui les lave. 

Fig. î, ouvrier qui replie le fil ddrould autour 
de Ton bras . 

4 , ouvrier qui tire le fil i la bobille . 


Bas de la Planche. 

Repréfentation de tout l’afutage de la bobille . 

Fig. 4, plan du même afutage. 

Fig. 5 , laûge . 

Planche II. La Fig. 1 , A , repréfente l’élévation 
antérieure du billot dans lequel la meule eff placée . 

m , la meule . 

bd, le fufeau. 

c , la noix . 

ai, de, bureaux carrés de bois , que l’on fixe 
avec des coins dans les faces latérales du billot, 5 c 
dans les extrémités delquels les pointes du fufeau 
fe placent: on voit en/une plaque de tôle, contre 
laquelle l’empointeur frape les hampes qu’il veut 
empointer avant de les préfenter à l’adioo de la 
meule , ainfi que la Fig. 1 6 le fait voir - On 
voit 1 côté en B la coupe par la ligne A f, où 
l’on voit comment le billot eft recreusé carrément 
pour placer la meule m n e qui tourne dans l’ordre 
de ces lettres , 5 c en entonoir g h kl pour laifTer 
pafTer la corde fans fin qui communique le mouve- 
ment de la roue à la meule . On voit ce billot 
en perfpeflive dans, la vignete. 

ij p, profil du chlffis. 

La Fig. 2 repréfente le drefTeur tenant avec 
des tenailles a, un fil a b qui fort de deiïus le 

tourniquet 
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tourniquet G, paiTe entre les clous de l’engin d , 
où il fe redreiïe. Le dreiïcur tins ce fil aum long 
que la longueur du lieu peur le lui permettre , le 
coupe pris de l'engin : on voit à Tes pieds plulieurs 
drefsées * y. 

Fig. 3, coupeur de drefsdes il divife !a drefsee 
er en tronçons suffi longs que la boîte, Fig. 15, 
& les met dans la fébile g qui efl à côté de 
lui. 

Fig. 4, coupeur de tronçons; celui-ci divife les 
tronçons en longueurs de trois ou quatre épingles: 
il a fur la cuille de la jambe étendue , la chauffe 
repréfentée Fig. ai , & deux febiles à fes cistes , 
une pour les tronçons que le coupeur de dre fiées 
lui a remis , & l’autre pour les épingles qu’il en 
sépare . Ces deux ouvriers fe fervent de la cifaillc 
repréfentée Fig. ta, au bas de la planche. 

Fig. 5, empointeur aflis , les ïambes croisées 
devant Je billot, fur une fellete inclinée : il pré- 
lente les parties de tronçons que l’ouvrier, Fig. 4, 
a coupés , & qui font contenus dans la fébile a , 
à l’aftion de la meule pour y faire la pointe , & 
qu’il met eufuite dans la fébile b. On voit devant 
lui le chiffis de verre qui garantit fes ieux de la 
limaille que la meule lance de tous côtés. 

Fig. 6, tourneur de roue de l’empointeur. 

Fig. 7 , repaffeur : il prend dans la fébile e les 
épingles auxquelles l’empointeur a fait la pointe: il 
perfeftione cette pointe fur une meule plus douce , 
les met enfuite dans la fébile d, d’où elles paffent 
entre les mains des ouvriers qui y mettent les 
têtes . 

Fig. S, «oumenr de roue du repaffeur. 

Fig. 9, tourneur de têtes. Son rouet, et, le 
moule autour duquel le fil de tête s'enroule à 
xnefure qu’il fe dévelope de deffus le tourniquet A. 

Fig. 10 , profil & plan d’une boîte de fer 
fervant à l’ouvrier, Fig. 4, à couper les tronçons 
en longueurs d’une ou de plulieurs épingles . 11 
y a des boîtes de différentes longueurs pour les 
différentes fortes d’épingles. Voyez, auffi la Fig. 11 ; 
19, efl la boîte en perfpeôive. 

Fig. 1 1 , cifeaux ou cifiulles fervant au coupeur 
de têtes , Fig. 8 , Pl. III. 

Fig. 11, cifaiiles fervant au coupeur de drefiées 
& au coupeur de tronçons, Fig. 3 & 4 ; l’extrémité 
de la plus longue branche terminée en palete, fe 
place fous le jarct de la jambe droite qui efl 
pliée. 

Fig. 13, repréfente dans la grandeur véritable 
la pofition des fix clous 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , 6 , qui 
compofent l'engin propre à dreffer le fil defliné à 
faire les épingles du numéro X. Le fil paffe 
entre les clous par le côté b , & fort par le 
côté t. 

Tit- 14, repréfeote la porte b c , dans laquelle 
paffe le fil de tête / c . L’ouvrier , Fig. 9 , tient 
cette porte 1 pleine main , & s’en ferr pour 
conduire le fil de tête le long du moule ce, en 
allant de c vers a. cb , pâme du moule déjà 
çntouré du fil de tête, d, épingle qui empêche le 
Arts & M/tiers. Tome II. 
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moule de s’écarter de la porte : on volt à côté le 
plan en grand de la poignée . 

Fig. 1 5 , profil & plan de la botte dont fe fert 
l’ouvrier , Fig. 3, pour couper les drefsées en 
tronçons . 

Fig. 16, profil de la meule où on voit comment 
l’empointcur ou le repaffeur préfente les épingles 
t à la furface de la meule m -, bd, le fufeau ; 
e, la noix fur laquelle pafle la corde fans fin qui 
vient des roues , Fig. 6 & 8 , qui ont cinq pieds 
& demi de diamètre . 

Fig. 16, n°. 2, plan de la meule M. pq, 
tampon de bois qui remplit l’œil de la meule: il 
efl percé au centre d’un trou carré pour recevoir 
le fufeau . Ces deux figures font fur une échele 
double, c’efl-ù-dire , qu’un pied de l’échele qui efl 
au deffous ne doit être compté que pour fix 
pouces . 

Fig. 17, profil de la table qui porte l’engin , vue 
en perfpeftive dans la vignete . G , le tourniquet î 
H K , l'engin . 

La Fig. 17 , «*. 2 , efl le plan des mêmes 
objets . 

Fig. tS, profil de l’extrémité inférieure du rouet 
à tourner les têtes, Fig. 9, de la vignete. ed, la 
tête ou poupée. 8, clef qui l’alfujétit fur le banc 
du rouet. 4, tafTeau de la poupée fous laquelle 
on force le coin 5 , pour donner plus ou moins 
de bande à la corde , qui , après avoir pafsé fur 
la noix , va pafler fur la roue du rouet , laquelle 
a deux pieds huit pouces de diamètre. 11, mor- 
ceaux de nerfs de boeufs dans lefquels paffe U 
broche de fer / de la figure fuivanre. 

Fig. 20, élévation de la tête du rouet, vue du 
côté de la roue . t d , tête ou poupée ; la queue d 
efl traversée par la clef 6. 4, le tafTeau. 5, le 
coin . f , broche qui paffe dans les deux nerfs de 
bœuf 3 , t : cette broche porte la noix 2 de trois 
lignes de diamètre : cette broche porte le moule 
f t , fur lequel s’envelope le fil de tête conduit 
par la porte b t . 

Fig. 21, perfpeflive de la chauffe , que le 
coupeur de tronçons atache fur fa cuiffe , & fur 
laquelle il fixe les tronçons qu’il veut couper , 
au moyen de la croffe n qui paffe dans les brides 
rr. Il préfente la boîte 19 , dont la profondeur 
réglé celle des épingles , & il tranche avec les 
cilàilles , Fig. 12. mp, la queue de la chauffe 
qui efl tournée du côté du genou , & fert k 
empêcher qu’elle ne fe renverfe lorfque l’ouvrier 
pouffe U boîte 19 contre les tronçons. k,k, cour- 
roies de cuir fervant à atacher la chauffe fur U 
cuiffe gauche. 

Fig. 21, <i°. 2, élévation & profil de la chauffe. 
Il, couffins qui garniffent la partie de la chauffe 
qui s'applique fur la cuiffe. 

Tous ces deffeins font exactement conformes aux 
machines dont on fait ufage à Laiglr en Normandie. 

I Les dimenfions qu'on a obmifes , fe retrouveront 
facilement par le fecours des écheles qui font au 
bas de chaque planche. 

Tyy 
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Planche III. La Fig. i repréfente le jaunifleur 
d'épingles , qui agite les épingles dans un baquet 
fbfpendu à une piece de bols fixe . Ce baquet 
a vingt-un pouces de diamètre par le haut , & 
quatorze pouces de hauteur: on y met une trentaine 
de livres pefant d’épingles, & un feau d’eau dans 
laquelle on a fait bouillir pendant une demi- 
heure à gros bouillons , une demi-livre de tartre . 
L’ouvrier balance ce baquet à deux mains , dont 
une e(l placée au bord de deÛus , & l’autre aux 
peignes d'en -bas , jufqu'à ce que les épingles foient 
décrafsées , 5 c que leurs têtes foient rcblanchies : 
ce baquet fert au (fi h éteindre les épingles . 

Fig. 1 , ouvrier qui feche les épiDgies dans le 
baril foncé B , qu'on appelé frotoir , dans lequel 
on les a introduites avec du fon . 

Fig. 3 , ouvrier qui vanne les épingles . 

Fig. 4 Je 5 , deux ouvriers qui fechent les 
épingles après qu’elles font forties du blanchiment; 
ce qui fe fait en mettant environ quatorze livres 
pefant d’une feule forte avec du fot>, dans un fac 
de cuir composé de deux peaux de mouton coufues 
enfemble . Ces deux ouvriers fe renvoient alterna- 
tivement les épingles contenues dans le fac à 
froter , où étant ainfi agitées avec le fon , elles 
font bientôt feches. 

Tig. 6, ouvrier qui coule l’étain fur le coutil 
pour le réduire en plaques . 11 verfe dans le 
chiflis, avec une cuillère , l’étain fondu qu’il a 
puisé dans la chaudière m. 

Fig. 7 , ouvrier qui fait recuire les têtes 
d’épingles dans la cuillère n , dont le manche 
terminé comme un chenet , foutient la cuillère ; 
ce qui difpenfe l'ouvrier de ce foin. 

Fig. 8 , ouvrier qui coupe les têtes : cette 
figutc eft mal-à-propos citée comme apartenant à 
la Pl. IL Cet ouvrier tient de la main gauche 
une douzaine de moulées o n , qu’il tranche avec 
les cifeaux camards , repréfentés par la Fig. r t , 
Pl. IL Les têtes font reçues dans un tablier de 
peau , ataché à fa ceinture Je à une efpece de 
fellete qu’il a devant lui ; il les met enfuite dans 
une fébile que l’on voit à côté. 

Fig. 9, repréfente la table où l’on coupe au 
compas les plaques d’étain dont on fe fert pour 
blanchir les épingles , & qui doivent entrer dans 
la chaudière, Fig. 14. 

T‘g ■ 10 , repréfente ce qu’on appelé une portée 
composée d’une vingtaine de plaques d’étain de 
feize pouces de diamètre , fur chacune defquelles’ 
on met environ deux livres pefant d’épingles après 
qu’elles font forties des mains du jaunifieur. Ces 
plaques ont un rebord d’environ fix lignes de 
haut , pour empêcher les épingles de tomber : le 
tout e(t porté par une croix de fer 1 , 1 , 3 , 4 , 

Î [u’on voit au bas de la planche. On empile dans 
a chaudière autant de portées qu’elle en peut 
contenir. 

Fig. ri , repréfente deux bâtons de boit , au 
■milieu defquels ell une boucle pafsée dans un 
anneau . Ces bâtons fervent à enlever la chaudière 
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dertinée au blanchiment, que l’on voit à câré, efl 
paffant les crochets dont elle clt armée dans les 
anneaux de ces bâtons : on voit mieux un de ces 
crochets dans la Fig. 14. 

Fig. 12 & 13, deux frapeurs qui mettent les 
têtes aux épingles . La Fig. 12, n°. 2, au bas de 
la Planche , & les Fig. 17 , 18 & 19 , (ont toujours 
relatives au même objet . La Fig. tS ell le plan 
du métier à fix places , A BC DEF pour fix 
frapeurs. C’ell un billot de bois ou tronc d'arbre, 
de trois pieds neuf pouces de diamètre Je feize 
pouces de haut, fur lequel font élevés fix poteaux 
tr , st, et, Fig. ta, n". 2, afiemblés par les 
traverfes rr, dans lcfquelles palfent les broches 
x x St l’outibot 4 c . Les broches terminées en 
pointes repofent par leur partie inférieure fur 
des plaques de plomb 5,7, place B, Fig. 18, 
encadrées dans des creux 1,3, place A , pratiqués 
dans le billot. L’outibot ell guidé par la moife 
de fer y y ; en forte que le poinçon z dont fon 
extrémité inférieure eli armée , tombe j u fie fur 
l’enclume 6 , places B&C, dont la queue entre 
dans le trou 2 , place A . L'entêteur , afiis à fa 
place , les coudes apuiés fur les bâres de bois 
GH, prend dans la broche ou calotees, places 
E , F , qu’il a devant lui , une hampe ou corps 
d’épingle placé en s, comme on voit place D, & 
la poulie dans un grand nombre de têtes placées 
en 0 , où elle ne peur manquer d’en enfiler une 
ou plufieurs . Il place enfuite l’épingle chargée 
d’une feule tête fur l’enclume 6 ; & lâchant le 
pied de defius la marché ! e g f, Fig. 12, n e . 2, 
le poids a dont l’outibot ell chargé , le fait def- 
cendre fur l’enclume Je comprime la tête autour 
de l’épingle , qui , après qu'elle eft façonée , eft 
jetée dans l'efpace 3, 10, place D, ou z , place 
C, F#. 18. 

Fig. 14, Chaudière à blanchir, de cuivre rouge, 
de dix-huit pouces de diamètre & deux pieds & 
demi de hauteur . 

Fig. 15, partie d’une portée empilée fur la 
première. Je deltinée à entrer dans la chaudière. 

Fig. 1 6, repréfente le plan de la moife y y qui 
guide le mouvement vertical de l’outibot. On voit 
par cette figure , deffinée , ainfi que les deux fui- 
vantes , fur une échele quadruple de celle qui 
ell fur la planche , que les broches * x de fix lignes 
de grhs , ne rempliffent pas exaflemcnt les trous 
dans lefquels elles paffent . On lailTe un vide de 
deux ou trois lignes, que l’on remplit de parche- 
min huilé pour faciliter le mouvement de la 
I moife le long des broches : on met auflî du parche- 
min dans le trou de la traverfe , par lequel paffe 
le bout de l’outibot. 

Fig. 17 , repréfente en grand Poutibot fur IV- 
chele quadruple, c’efl-à-dire , que quatre pieds ne 
font compte que pour un . On voit en y comment 
la partie inférieure efl creufée fur neuf lignes de 
profondeur St fix en carré pour recevoir le poin- 
çon a , de fix lignes en carré , de dix lignes de 
long réduit à cinq lignes en carré par les ext té~ 
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mites. À côté en x eft le plan du poinçon , le 
long des quatre rives duquel font des cavités 
héœifphériquet , dans une defquelles la tête de 
1 épingle fe forme : ces cavités font faites avec le 
poinçon émouffé, que l’on voit de l’autre côté de 
l’outibot. 

Fig. 18 , voyez ci-defius, Fig. iz. 

Fig. 1 9 , repréfente le canon & l’enclume def- 
finée fur 1 échele quadruple . a 6 , l’enclume . 6 , 
Je canon qui la reçoit, & qui ertrecreufé, comme 
les lignes ponctuées le font voir , de (îz lignes en 
carré fur autant de profondeur . Ce canon , dont 
la queue 7 entre dans le trou z, place A , Fig. 1 8 , 
reçoit 1 enclume a 6 , d'un pouce de long , fur 
fept lignes en carré par le haut & quatre lignes 
P*r le bas : la face fopérieure a quatre cavités 
némifphériques , comme le poinçon , ainfi qu’on 
peut voir par le plan qui y e(l à côté . Ces ca- 
vités communiquent à des goût icres dans lefquelles 
Je corps de l’épingle trouve place. 

Fig. zo , repréfente le poinçon ou peigne avec 
lequel on pique les papiers dans lefquels on place 
les épingles, après qu’elles font achevées. On voit 
au deffous le profil du même poinçon , & la ma- 
niéré dont ie papier eff plié en ptufieurs doubles 
quand on !e pique . 

Principales fabriques d'épingles. 

On tire beaucoup d’épingles d’Angleterre , qui 
font fort eflimées. 

■ On faifoic autïi autrefois beaucoup d’épingles à 
Paris ; & celles qu'on y fabriquoit , y étoient en 
grande réputation . Il y a lieu de penfer que la 
main d’œuvre étant devenue trop chere dans cette 
capitale, à raifon du prix des vivres , les fabri- 
cans de province ont été en état de donner leur 
travail à meilleur compte; & ils ont fait tomber 
les fabriques de Paris , en fourniflant des épingles 
aufli belles & à meilleur marché. Mais pourcon- 
ferver la réputation des épingles de Paris, les fi- 
bricans de province , boutent celles qu’ils envoient 
dans des papiers timbrés de la marque de Paris ; 
ce font les marchands de Paris eux-mêmes qui les 
leur envoient . 

La ville de Limoges étoit autrefois célébré pour 
la fabrique des épingles : on n’y trouve préfente- 
ment que quelques pauvres fabricans . On fait 
suffi des épingles à Bourdeaux ; mais les plus 
belles fabriques de ce temps-ci font à Laigle , à 
Rugles , & dans quelques autres endroits de la 
Normandie. 

Remarques générales fur le métier d'épinglier , par 

Al. de CuALWztxRK , aveeat en Parlement , juge 

de police de Laigle. 

Le métier d’épinglier ell três-mal-propre , & il 
eff aufli fort contraire à la famé . La matière 
qu’on emploie y contribue : tout "le monde fait 
que la rouille du laiton cil du veit-dc-gris , c’eft- 
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à-dire , un poifoa . Ce poifon agit fur les ouvriers 
plus ou moins , félon la place qu’ils occupent 
dans la fabrique . Les plus expofés font les tm- 
poimeurs - La meule fur laquelle ils travaillent, tire 
des épingles qu’elle aiguile, une limaille très-fine 
qui fe répand dans i’atr, de maniéré que les em- 
pointeurs ne peuvent fe difpenfer d’en refpirer par 
la bouche & par le nez ; on fait cependant quils 
mettent , pour s’en garantir , un verre encadré 
devant leur vifage ; & c’eff à travers ce verre 
qu’ils voient l’ouvrage qu’ils font : mais cette pré- 
caution ne les préferve pas entièrement du fâcheux 
effet des particules cuivreufes . 

L’air çu’ils refpirent eii toujours rempli de la 
plus fubtile limaille qui vole ; elle entre par le 
nez & par la bouche . II en defeend fans doute 
quelque partie dans 1 a poitrine par la trachée- 
arrere . Ces particules de limaille s’atachent aux 
endroits oh elles s’arrêtent , & y contraéfent leur 
rouille ordinaire : de là vient que tous les ouvriers 
d’épingles , & les emprunteurs plus que tous les 
autres , ont prefque toujours les gencives d’un noir 
tirant fur le vert; leurs dents font de même tout 
obfcurcies. La craffe qui s’amâffe dans la jointure 
des dents, elt noire & d’un noir verdâtre; elle fe 
mêle avec la falive, & tombe dans l'ellomac. La 
limaille s’atache li fort au vifage , qu'il eff en 
quelque forte impoffible aux ouvriers de fe dé- 
craffer parfaitement . Il eft très-probable qu’il en 
defeend dans la poitrine & dans l’ellomac, comme 
on vient de ie dire: les effets qu’elle y caufefont 
très-dangereux . Les empoimeurs qui ne font pas 
bien robuffes , meurent poumoniques & de bonne 
heure : tous abandonent l’empointage , quand ilt 
parvienent à un âge un peu avancé , comme de 
quarante ou cinquante ans ; peu de ceux que la 
néceffïté contraint d’y travailler plus long temps , 
en échapenr. 

H y a encore dans ce métier nne chofe lingu- 
liere, qui dérive de la même caufe . La limaille 
qui vole en l’air , s’atache aux cheveux des ou- 
vriers & fur ceux des empoimeurs plus que fur 
ceux des autres . En s'y atacham ainfi , elle y 
produit quelquefois un effet allez extraordinaire . 
Elle rend les cheveux des ouvriers abfolumcnt 
verts , & d’un vert auffi vif & auffi beau que 
celui des arêtes de i’orphis . Tous les cheveux ne 
reçoivent pas cette impreffion ; les blonds en font 
plus lufceptibles que les bruns on les noirs : quoi 
qu'il en Toit, il ell certain que ptufieurs em poin- 
teurs ont les cheveux du plus beau vert du monde ; 
& ce vert ne paroîr point une couleur fuperficicle 
ajoutée à la couleur narurele des cheveux , mais 
bien celle des cheveux memes : elle paroîr prove- 
nir de la fubllance des cheveux , qui en ell 
toute pénétrée . Il femble que tous les em poin- 
teurs devraient, à cet égard , être dans le -même 
cas; cependant il n’y en a que quelques-uns dont 
les cheveux foient ainfi verts : les cheveux des 
autres ne reçoivent point du tout d’altération daot 
leur couleur naturele, ou n’en reçoivent que peu. 

v — — !! 
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On fait que les cheveux des fondeurs de enivre 
prenent suffi une couleur verte. 

On fabrique afluélement à Laigie & aux envi- 
rons , plus de quatre fois autant d’épingles qu’on 
y en fabriquoit il y a trente ans : on évalue^ à 
quinze cents mille livres ce qui le fabrique d’é- 
pingles chaque année dans la ville de Laigie & 
aux environs . Cela vient de ce que la fabrique 
de cette ville ayant acquis de la lupériorité , non 
feulement fur les autres fabriques du royaume , 
mais encore fur celles de Hollande , fournit d’é- 
pingles les villes que les autres fabriques four- 
nifToienr auparavant , &. par-la les autres manu- 
faàures ont été abandonées ou confidérablement 
afoiblies . 

C’eft l’inrelligence & la capacité des négocians 
de Laigie qui a produit cet effet : ils ont fait 
faire la marchandife meilleure , & l'ont établie 
à meilleur marché ; au moyen de quoi ils ont 
obtenu la préférence par-tout où ils le font pré- 
fentés . 

Ils ont rendu les épingles meilleures , par leur 
attention i corriger les défauts des ouvriers , & à 
exiger d’eux plus de foin dans la perfeâiou de 
leur ouvrage. 

Pour fc mettre en état de donner leur marchan- 
dée à meilleur marché , ils ont , d'un cûté ( , di- 
minué le pris de la main d’œuvre, & de 1 autre, 
ils fe font procuré les matières à meilleure com- 
pofition . 

Ci-devant les marchands de Laigie saproviOo- 
noient de fil de laiton dans les magafins de Rouen 
& de Paris ; aucun d’eux n’alloit plus loin . 
Depuis environ trente-cinq ans , plufieurs vont 
chercher ces matières jufque dans les lources 
mêmes , c’eft-à- dire , dans les forges de Suede 
& d’Allemagne. Il y en a eu qui ont été jufqu’à 
arrher d’avance tout ce que les forges de Suede 
pouvoienr en fabriquer pendant un an : de cette 
forte le fil leur revient à beaucoup meilleur 
marché . 

Comme la manufacture eft établie dans une 
petite ville de province , & qu’elle eft même en 
grande partie répandue dans les campagnes col- 
lines , où les denrées qui fervenr à la nouriture 
font à bon marché , on peDt plus aifoment y mettre 
la main d’œuvre à bas prix ; car les ouvsiers fe 
déterminent toujours à travailler , pourvu qu’on 
leur donne une récounpenfe qui puifle les faire 
fubfificr . 

Cet article eft tont-ù-fait intéreftant dans les 
manufactures ; & c’eft un avantage qu’on ne peut 
pas fe procurer dans les grandes villes , où tout 
ce qui fert à la vie eft beaucoup plus cher ; c’eft 
ce qui a fait tomher les manufactures de Paris. 

Enfin , autrefois les marchands de laigie n’en- 
voyoient point leurs marchandifes ailleurs qu’à 
Pari; , à Rouen , & aux foires de Caen & de 
Guibray ; ils ne connoiftoieot pas d’autres dé- 
bquehés . Ceux d’aujourd’hui , non feulement en 
en voient directement dans toutes les villes du roy- 
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aume , mats encore en Italie , en Portugal , en 
Efpagne, &c. 

De là il réfulte un très-grand bien pour la ma- 
nufacture d’épingles de la ville de Laigie , & cette 
manufacture fait toute la tiebeffe de les habitant, 
qui , fans elle , feroient dans la plus grande mi- 
fere . Par ce commerce , plufieurs marchands ont 
fait des fortunes confidérables . 

Cette manufacture d’épingles , en donnant du 
travail aux habitans de Laigie & des environs , 
procure du pain à plus de fix mille perfones, qui , 
fans elle, périraient de mifere. Les deux fexes & 
tous les âges y trouvent de l’emploi . Les enfant 
y travaillent avant que de pouvoir parler ; & les 
vieillards les plus caducs y trouvent des places où 
l’ouvrage eft proportionc i leurs forces. 

Des épingles Je fer. 

Nous n’avons parlé julqu’ici que des épingles 
de laiton: on en fait aulfi de fer , mais ce font 
les plus mauvaifes: on ne les vend prefqne qu’aux 
femmes de la campagne . Il étoit même défendu 
aux maîtres épingliers de Paris, par l’article XIX 
de leurs ftarots , d'en faire , fous peine de quatre 
écus d’amende ; & ce , dit cel article , pour le 
profit & utilité publique. Apparemment que c’eft 
parce que leur piquure paffe pour venimeufe : c’eft 
cependant à tort i elle le doit être moins que celle 
des épingles de laiton j le fer ii’eft pas tra métal 
aufiï à craindre que le cuivre ; & le fel ammo- 
niac qu’on emploie pour blanchir les épingles de 
fer , ne paroit pas capable de produire de plus 
mauvais effets que le fcl de la gravelée . 

Mais ce qui les fait rejeter avec raifon , e’eft 
qu’elles font moins polies que celles de laiton; il 
leur relie fouvent des inégalités qui peuvent acro- 
cher & déchirer le linge & les étofes fines. Elles 
ont néanmoins pour elles un avantage , c’eft leur 
dureté ; elles font moins pliantes : fi l’on prenoir, 
pour les polir, les mêmes foins qu’on prend pour 
polir les aiguilles; elles mérkeroient la préférence 
fur les épingles de laiton , & je ne fois fi 1a façon 
du poli les rendroit plus chères. 

Au relie , nous avons expliqué leur fabrique , 
en parlant de celle des épingles de laiton ; il n’y 
a de différence que dans U manière de les blanchir. 
Après qu'elles ont été entêtées , on les met avec 
du fon dans le même baquet où nous avons vu 
agiter les autres . On les y agite pendant quelque 
temps ; car elles ne s 'crament bien que quand elles 
font bien feches . 

Pour les blanchir, on les met dans une cruche de 
terre non vernie, beaucoup plus grôffe vers la pan Ce 
que par-eu haut &. pir en-bas . Cette cruche, dans 
les épingleries, s'appele une therut. On la couche 
fjr un trépied, au déifiais duquel on fait du feu; on 
la remue de temps en temps, jufqu’à ce que toutes 
les épingles aient pris une couleur entre le jaune & 
le bleu: alors on jete dans la chance ou cruche > 
une once d'étain fin en morceaux minces ; on l'y 
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fait fondre; & lorfqu’il eft bien fondu , on j«te reparaître le cuivre. Mais il en efl de mfme de 
dans le même vafe une demi-once de fel ammo- 1 étain avec lequel on les blanchit, 
niac; on bouche enfuite .avec un tampon de bois, C'eli bien peu de chofe que ces épingles argen- 
1 ouverture de la chance, & l’ouvrier la prend tfes. II ferait plus facile de les blanchir avec le 
entre fes deux bras -, il la fecoue , faifant aller les mercure. On fait en Angleterre des épingles ar- 
épingles d’un bout i l’autre; il lui donne environ gentées, qui font de durée. Pour cet effet, avant 
une cinquantaine de coups , après lefquels les de palier le fil de laiton à la filière, on le couvre 
épingles font blanches . Il débouche & vide la chance d'une mince feuille d’argent, qui colite bien peu, 
dans un baquet plein d’eau froide : au deflus de à caufe de l'extrême ténuité des lames, 
ce baquet eli un crible afiez large , composé de 

divers petits bâtons en croix ; c’eli dans ce crible ai que Iles merquet on connoit Iss bornât 

qu’on verfe immédiatement les épingles : avant de é pingles y 

tomber dans l’eau, elles palfent entre ces bâtons 

qui Jes séparent , & les empêchent de fe coller Le* épiogles doivent être raides , proportionéle- 
fes unes aux autres . ment à leur g rôdeur : c’eli un grand défaut pour 

On bianchiiloit autrefois les épingles de laiton des épingles que de plier quand on veut les faire 
de la même maniéré ; mais cette façon n’ell pas entier dans une étofe qni réftlie un peu . Il faut 
ii beaucoup prés aufiTt parfaite que celle qui eli â examiner avec foin (i les pointes font bien formées, 
préfent en ufage , & que nous avons tirée d’Angle- bien arondies , & fur-tout fi elles n’égratignent 
terre il n’y a pas cinquante ans , à ce que di- point. La tête doit être bien arondie, bien placée 
lent nos ouvriers. C’eli cette maniéré de blanchir a l’extrémité de la hanfe , fans pencher ni de côté 
qui fait que nos épingles ne lecedent plus icelles ni d’autre. Enfin elles doivent être blanches comme 

r fabriquent les Anglois. Les épingles étamées fi elles étoient argentées, 
s la cruche de terre , par le moyen du fel 

ammoniac , ne fauroient être étamées aufii égale- Différents fortes d'épingles qui ont été 

ment & aufii uniment que les autres ; l’étain fttfagt. 

même les rend raboteufes en divers endroits : les 

ouvriers difent que l’étamure faite dans la chance * Od faifait autrefois des épingles noires de fer , 
eli plus durable , & cela eli vrai . Mais ce n’efi & ce font les feules épingles de fer qu’il foit 
pas un avantage à compter pour les épingles; car permis i nos épingliers de Paris de fabriquer, 
on ne s’avife guere d'appréhender qu elles s’ufent Mais la mode les leur a interdites pendant pln- 
trop vite. lieurs années ; on les portoit dans ie deuil ; on a 

On retire de l’eau les épingles de fer ; on les retranché cela de ce cérémonial . Les épingles 
met dans un fac de cuir avec du fon , oh deux noires font maintenant d’un ufage très-commun , 
ouvriers les agirent : chacun d’eux tient un des parce que les femmes & même les hommes s’en 
bouts du fac : c’eli apparemment pour ménager fervent pour foutenir les boucles de leurs che- 
leurs pointes plus càfiantes que celles des épingles veux . Elles font menues & longues d’un pouce 
de laiton, qu’on eli dans l’ufaçe de les sécher dans trois quarts. 

ie cuir , & non dans la froroire . C’eit un vernis noir qui leur donne cette cou- 

leur. Rien n’ell plus fimple & plus facile que de 
Mtstiert d'argenter les épingles. noircir des épingles de fer. On prend un pot de 

terre , on remplit d’épingles fur lefquclles on 
Il faut prendre un demigrôs d’argent fin,& le verfe de l’huile de lin, autant qu’il en faut pour 
faire difioudre dans une demi-once d’eau-forte ; mouiller toutes les épingles. Enfuite on met le 
prendre enfuite une once de fel marin ,& une once pot chaufer auprès du feu: pendant qu’il chaufe, 
de tartre blanc; les bien pulvérifer enfemble, & on remue continuélement les épingles, de manière 
jeter ces fels dans l’eau-forte oh l’argent a été i faire revenir au defius celles qui font deffous ; 
difious ; bien mêler le tout dans un mortier de ce qui fe fait par un mouvement qu’on donne 
verre; & fi l’eau-forte ne fuffifoit pas pour rendre au pot en le tenant par la queue. Lorfque le pot 
la pâte coulante , on y mettrait de l’eau fimple eli bien échaufé , il en fort une fumée qni cil 
jufqu’i ce que le tout fît une pâte molle. On d’une puanteur infupportable : cependant les épingles 
peut garder cette compofition très-long-temps . fe noirciffent d’elles-mémes ; & quand on voit 
Lorfquelle eli feche & que l’on veut s’en fervir, qu’elles font bien noires, on retire le pot, & on 
l’on met un peu d’eau pour amolir la pâte. Pour renverfe les épingles fur une feuille de grÔs pa- 
l’employer, après avoir éclairci le laiton , on le pier, oh on les étale le moins épais qu’on peur, 
frote avec cette pâle; ce qu’on peut exécuter dans En refroidifiant elles fe fechent, & preneur un 

la chance ou dans une petite froroire : on lave vernis éclatant, fans qu’il foit befoin d’ajouter 

enfuite les pièces dans de l’eau claire ; on ies drogues : l’huile feule produit cet effet . On fe fert 

feche , comme il a été dit, avec du fon. Les de la même méthode pour noircir les agrafes ou 

épingles fe trouvent ainfi argentées , â la vérité crochets à chapeau ■■ on pouroit de même noircir 
£ fuperficiélement , que les Irotetnens font bientôt toutes fortes de mstiere de fer. Les épingles noires 
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qu'on vend à Paris , au lieu d’ètre unies , font 
rudes & raboteufes . On les rend telles «pris ; 
elles ne fervent qu’aux cheveux : fi elles étoient 
unies , elles qniteroient aisément leur place , & 
tomberaient de la tête : quand elles font rudes , 
elles tienent mieux . Pour les rendre ainfi rudes , 
les fabricant mêlent dans l’huile de lin un peu 
d’huile de térébenthine. Ils en mettent environ 
une demi-cuillerée pour cinq ou lix livres d’é- 
pingles ; car s’ils n’employoient que de l’huile de lin 
feulement, les épingles fe trouveraient unies comme 
font les agrafes ou crochets à chapeau . 

On a vu autrefois des épingles qui avoient 
deux têtes , une à chaque bout . On dit ou’elles 
fervoient i affujétir les frifons ou les cheveux 
des femmes: cette mode cfl entièrement pafséc . 
Ces épingles fe faifoient avec des hanfes qui n’é- 
roient point ipointies, & qu’on eniêtoit aux deux 
bouts . 

On fait encore des épingles en pincetes ; elles 
font longues & menues ; elles n’ont point de tête : 
c’eft une feule tige pliée en deux , que l’on écarte 
ou qu’on raproche i fon gré pour pincer & affu- 
jétir un frifon . Pour les faire , on prend une 
hanfe fine & longue de quatre pouces & demi ou 
cinq pouces ; on l’apointit par les deux bouts ; 
on la plie en deux, de forte tju’une des branches 
foit un peu plus longue que 1 autre . Elles' font 
de fer & noircies. 

On voit auffi des épingles entêtées avec une 
petite boule d’émail ; d’autres garnies de pierres 
fauffes taillées, d’autres dediamaas. Mais ces fortes 
d’épingles n’apartienent point i l’art que nous 
traitons . 

Divers puits ontréfit qut font 
les épingliets . 

Quoique les épingles foient le principal ouvrage 
de l’épinglerie , cet att s’étend i beaucoup 
d’autres qu’on fait avec le fil de fer & le laiton, 
& qui occupent entièrement les épingliets de Paris. 
Depuis un temps allez considérable , ils ne font 
plus d’épingles, quoique par l’article xxu de leurs 
îlatuts , l’afpirant i maitrife doive faire pour fon 
«hef-d’œuvre un millier d’épingles ; nuis cet 
nfage eff aboli. A Laigle, les ouvriers qui font 
ces petits ouvrages , fe nomment erochetiers , 
s hui ne fiers , &c. 

Les ouvrages ordinaires des épingliers de Paris, 
font de petits clous d’épingles à lufage des ébé- 
nifles, des layetiers, des menuifiers, &c. des ai- 

K illes de rabletes,des portes & agrafes, des anne- 
s , des crochets , des grillages de fil de fer ou 
de laiton pour les bibliothèques ou les garde-man- 
gers, & divers autres petits ouvrages qui ne de- 
mandent pas beaucoup d’induffrie. Nous allons les 
détailler les uns après les autres. 
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Des signiltes de tsblsteS . 

. r 

Les aiguilles de tabletes font de fortes & Ion. 
gués épingles , dont la pointe eff menue , & là 
tête fort grôffe : les plus menues s'entêtent comme 
les épingles, avec un fil roulé en hélice, mais 
plus gros que celui des plus grôff-s épingles. À 
l’égard des aiguilles un peu grêffes , il y en a 
dont la tête eff ronde, & d’autres dont la tête eff 
plate: voici comme elles fe font. 

On n’emploie point , pour les têtes rondes , du 
fil tourné en hélice ; il ie faudrait trop grôs . On 
en prend qui eff plat d’un côté , & àrondi de 
l’autre. On lui donne cette forme, en paffant le 
laiton entre deux cylindres de fer cannelés . On 
coupe un petit bout de ce fil ; on le roule prrf- 
qu’en cercle avec une pince ronde & un petit 
marteau ; on enfile cet anneau dans le grâs bout 
de l’aiguille, Sc on ftape avec la machine à en- 
têter , dont l’enclume , le poinçon & le poids font 
proportionés à U grôffeur des têtes que l’on veut 
•faire. 

On entête auffi les aiguilles de rtbletes avec des 
plaques de laiton. On diminue un peu le bout de 
l’aiguille ; on y place la petite plaque qui eff percée 
d’un^ trou précisément de la grôffeur de l’extrémité 
de l’aiguille. On faifit cette aiguille auprès du bout 
dans un étau , & on rive fur la plaque l’extré- 
mité de l'aiguille. 

La plupart de ces aiguilles font de laiton : on 
les blanchit comme les épingles, ou on tâche de 
leur donner la couleur la plus dorée quelles 
puiffent recevoir . Pour cer effet , on paffe le fil 
à rebours dans la filière, comme nous i’avon» ex- 
pliqué, afin de le grater & enlever une couche 
mince de métal ; & quelquefois on emploie pour 
cette opération des filières dont les bords font tran- 
chant. Mais les épingliers évitent, le plus «ju’ils 
le peuvent , d’avoir recours à ce moyen qui oc- 
cafîone un déchet de près de trois onces par livre 
& ils aiment mieux faire bouillir leur fil avec 
la giavelée , & mettre plus de fel pour aug- 
menter fon effet. - néanmoins la graveléc ne peut 
jamais décraffer fi parfaitement Te laiton que la 
filière . 

Des aiguilles en broches h tricoter. 

Les aiguilles ou broches à tricoter ne font que 
des brins de fil de fer ou de laiton , auxquels on 
fait aux deux bouts une pointe mouffe fur la meule 
de fer: il y en a de différentes grÔffeurs , fuivant 
le degré de fineffe qu’on veut donner aux ouvrages 
de tricot : elles font auffi de différantes lon- 
gueurs: celles pour tricoter les gants fins n’ont 
que fix pouces , & l’on en fait de dix-huit pouces 
pour tricoter des jupons. 
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Des petits chus , 

Nous avons de'ia parie' de ces clous dfpingle 
dans l’art du Cloutier ; c’efl pourquoi nous 
rentrerons pas ici dans tous les détails de leur 
fabrique . 

Les petits clous , foit de fi! defer,foit de laiton, 
fe font avec du fil qu’on drefle , & qu’on cotrpe 
par tronçons de treize à quatorze pouces de lon- 
gueur ; on forme des pointes aux deux extrémités 
des tronçons , & on coupe les hantes de la longueur 
que doivent avoir les clous . Mais le trancheur n’eft 
point affis par terre ; il ne fe fert ni de la chauffe , 
ni de la boîte à couper ; il efl debout vis-à-vis une 
forte table qui a , fur trois de fes côtés , des rebords 
de fept 1 huit pouces de hauteur pour retenir les 
hanfes que l’on coupe . À l’un des angles de cette 
table efl une lame horizontale de fer poli , qui fert 
à difpofcr tous les tronçons ,de forte qu’ils foient 
d’une égale longueur. Sur le deflus delà table efl 
établie une forte cifaille fixée à cette table par 
une de fes branches . Le trancheur , placé debout 
devant la table, prend au hazard un nombre de 
tronçons, plus quand ils font menus, moins quand 
ils font gros; il apuie les bouts de tous ces tron- 
çons , pour les égaler fur la plaque de fer. Comme 
il n’a point de boîte pour déterminer la longueur, 
il a un morceau de fil de fer, dont l’extrémité 
forme un crochet qui efl de la longueur de l’ef- 
pecc de clou qu’on veut couper; ainfi l’ouvrier fe 
guide fur cette mefure. J’ai vu quelques épingliers 
qui apuioient le bout du faifeeau qu’ils vouloient 
trancher , fur une plaque verticale qui étoit plus ou 
moins éloignée de la cifaille , félon qu’on vouloir 
faire des clous plus ou moins longs . Quand les 
deux bouts des tronçons font coupés , l’empointeur 
leur fait de nouvelcs pointes, & le trancheur les 
coupe encore pour en faire des hanfes ; ce qu’il 
continue jufqu’à ce que le fil fuit entièrement 
coupé. Je pafle rapidement fur toutes ces opéra- 
tions, parce qu’elles relTemhleat beaucoup au tra- 
vail des épingles , que nous avons amplement 
expliqué. 

On vend quelques-unes de ces hanfes fans leur 
faire de têtes ; mais on fait à la plupart une tête, 
non pas avec un fil roulé, comme aux épingles, 
mais par un coup de marteau; pour cela on fe 
fert d un outil appelé mordant ; c’efl un petit étau 
â deux oreilles , qui a un grand reflort . Sur IV- 
paiffeur des mâchoires, on a pratiqué de petites 
Routières dentées par-en-haut , pour empêcher la 
hanfe de gliffer quand on frape delfus -pour former 
la tête. On met ce mordant dans un plus grand 
étau ; les oreilles s’apuieut fur les mâchoires de 
cet étau . 

L’ouvrier tient continuélement de U main gauche 
le levier qui fait agir la vis du grand ctau: en 
détournant la vis, le grand étau s ouvre & aufTi 
le mordaat. Il met dans une des entailles, avec 
fa main droite, une hanfe, de forte quelle ex- 


E P I 54Î 

ce Je les mâchoires du mordant d’environ une demi- 
ligne. Il ferre le grand étau; il prend avec fa 
main droite un marteau qui cil fur la table, & 
il frape un petit coup fur la partie de la hanfe 
qui excede le mordant ; ce qui fuffit pour faire 
une petite tête, qui convient aux cordoniers: fi les 
pointes font pour les layetiers , menuilters , fculp- 
leurs , &c. il donne d’abord un petit coup , puis un 
plus fort,' & il forme ainfi la tête, qui ell plate 
& plus large que celle des pointes de cordoniers. 
Pendant que la main gauche détourne la vit, & 
quelle ouvre l'étau, la main droite qui a pris 
une hanfe , fait avec cette hanfe tomber le don 
qui a une tête , de il fubiiitu* à la place la hanfe 
qu'il tient de la main droite. Sur le champ il 
roiïerre l’étau avec la main gauche; & prenant 
avec la droite le marteau qui efl â portée fur la 
table , il en frape la tête , & rejere le marteau 
fur ta table, pour reprendre de la main droite 
une nouvele hanfe. 

Les meilleurs ouvriers en font par jour dix à 
douze mille : le travail des têtes d’épingles va à 
peu près aufii vite , quoique l’ouvrier ait â exé- 
cuter un plus grand nombre d'opérations . Mais à 
l'égard des clous, il faut, pour faire une tête à 
chaque hanfe, ouvrir & fermer une fois l’étau; 
ce qui emploie du temps . 

Les layetiers, les fculpteurs, les gaîniers, em- 
ploient quelquefois des têtes mieux formées & qui 
font rondes. Ces clous fe font comme ceux à tête 
plate ; mais après avoir donné un très-petit coup 
de marteau , on pofe fur cette petite rivure ua 
poinçon dont le bout efl creufé comme une petite 
calote : en frapant fur ce poinçon , la tête prend 
une forme hémifphérique . On fait pour les 
gaîniers de très-petits clous . 

On peut blanchir , comme les épingles , Les clous 
do. fer & de laiton; & on peut jaunir les clous 
de laiton. 

Des cnchess , partes & agrafes . 

Les petits crochets, agrafes, portes, qui font 
employés , foit pour rerroulTer les chapeaux , foit 
pour tenir les jupes , corleis , &c. font faits de fil 
de fer à qui l'on donne différentes formes au 
moyen d'une pince . Cette pince , au lieu de mâ- 
choires plates , efl terminée par deux poinçons 
arondis. Cer infiniment, une petite cifaille, ou 
des tenailles tranchantes, font les outils qui fervent 
à: faire ces petirs ouvrages ; on pouroit néanmoins 
fe pourvoir encore d’un petit marteau & d’une pe- 
tite bigorne . 

Pour faire une agrafe ordinaire, on commence 
par plier en deux le fil de fer: on pofe le bout 
fur le plat de la bigorne, & on l’aplatit un peu 
avec quelques coups de marteau ; enfuire avec la 
pince on recourbe les bouts pour faire les anneaux . 
Enfin avec la même pince on fecourbe l’extrémi- 
té pour faire le crochet. 

Pour faire la porte , il faut d’abord avec la 
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pinte former les anneaux, puis recourber le fil 
pour faire U grande anfe. 

A IVgard de la porte de chapelier , il faut com- 
mencer par difpofer le fil , puis rouler la branche 
pour former la partie de la porte . 

Il y a des crochets qui ont deux pointes , parce 
que lé crochet cil formé de deux fils de fer. 

I,es hameçons font faits d'un bout de fil de fer 
apointi , auquel on fait un anneau , & qu’on re- 
courbe. On donne feulement un coup de cifeaux 
auprès de la pointe, pour lever une petite lèvre 
qui retiene l’hameçon dans la plaie qui a été faite 
par la pointe. 

Les épingliers font encore des charnières pour 
les layetiers , en roulant un fil de laiton fur un 
autre fil droit, qui forme en même temps la 
broche de la chamiere & un des côtés qui s’atache 
au defliis de la boîte . 

Tous ces petits utenfiles peuvent relier dans la 
couleur du fer ou du laiton , ou être les uns 
blanchis avec l’étain , & les autres noircis , ainfi 
que nous l’avons expliqué plus haut . 

Maniéré île faire les grillages des 
bibliothèques . 

Pour garnir de grillage un paneau de biblio- 
thèque ou de garde-manger, l’épinglier ayant 
décidé la grandeur qu’il veut donner aux mailles, 
il la prend avec un compas ; il la porte dans une 
petite feuillure que lemeauifier a faite à l’envers 
de fon bâti , & il frape un petit clou i tête dans 
chaque trou du compas, tant aux traverfes hori- 
zontales qu’aux verticales. 

Il eft lenlible que fi les clous étoient plut près 
à près dans les traverfes que dans les montant, 
les mailles feioient obloogues par-en-bas : au con- 
traire, fi les clous étoient plus éloignés aux tra- 
verfes qu’aux montant , 1rs mailles (croient oblon- 
gues en travers . Mais ordinairement on place les 
clous à égale difhnce, tant fur les traverfes que 
fur les montant . 

L’épingiicr décide la grôffeur du fil qu’il veut 
employer ; & afin qu’il ne rompe point en faifant 
les nœuds , il le recuit. Il le faunit enfuite avec le 
tartre, & il le drefle , comme nous l’avons expli- 
ué plus haut. Mais en le dreflant, il a foin 
e le couper de longueur ; & la pratique lui 
a appris qu’il faut que la longueur de chaque 
bout de fil foie trois fois la hauteur du paneau 
qu’il veut garnir , mettant cinq , fix , ou huit 
‘pouces de plus , fuivant 1a hauteur du paneau . 
On plie les bouts en deux; on met le pli fur 
chaque clou de la travetfe, de on les arrête par 
un nœud qui fe fait en tortillant une fois les 
deux bouts du même fil l’un fur l’autre , comme 
ft l’on vouloir en former une corde. Tous les 
clous de la traverfe étant ainfi garnis de fil , dont 
deux bouts répiflident à chaque clou, il s’agit 
de faire les mailles; c'eft ce que nous allons 
expliquer. 
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L’ouvrier prend un des fils du clou r , qui doit 
être à une demi-diftance de la feuillure ; on lui 
fait faire une révolution autour du clou a ; ce qui 
fait 1/ demi-maille: puis reprochant l’un de l’autre 
le fil du clou r , avec un des fils du clou z , on 
forme à la réunion un nœud, en leur faifant faire 
l’un fur l’autre deux révolutions ; ce qui fait une 
demi-maille. On réunit de même l’autre bout du 
clou 2, avec un des bouts du clou j; l’autre 
bout y, avec un des bouts du clou 4; l’autre 
bout 4, avec un des bouts $, & ainfi dans toute 
la longueur de la traverfe; ce qui fait les demi- 
mailles . 

Pour faire le premier rang de mailles entières , 
on prend un des bouts du premier nœud, qu’on 
entortille- avec le fil qui pend au clou a, ce qui 
fait le nœud »; puis raprochanr l’autre fil î, 
d’un fil du fécond nœud, on fait un nœud 0; 
avec l’autre fil du fécond nœud & avec un du 
troifieme nœud , on fait le nœud p ; 8 c en con- 
tinuant de même dans toute la longueur, on ale 
premier rang de mailles entières . En répétant 
cette manœuvre dans toute l’étendue du paneau , 
il fe trouve garni de mailles ; on arrête les bouts 
de fil qui répondent à chaque clou , en les tordant 
l’un fur l’autre avec des pinces , & en frapant 
les clous pour que leurs têtes apuient fur les fils. 

Pour que l’ouvrage foit bien fait, il faut que 
l’ouvrier , il chaque maille qu’il fait, regarde fi 
elle efi bien lofangée, & u le nœud qu’il va 
faire répond bien aux autres nœuds , foit dans 
le fens horizontal , foit dans le fens vertical . 
Quand les apprentis manquent en Ce point, leurs 
mailles font difformes ; & les fils qui étoient bien 
diltribués dans tonte la longueur de l’ouvrage, 
fe trouvent en plus grand nombre d’un côté que 
d'un autre - Ils ne peuvent réparer ce défaut qu’en 
faifant i deiiein des mailles irrégulières , dont l’ir- 
régularité efi dans un fens different de celles qu’ils 
avoient faites par ignorance ou faute d'attention. 
Ainfi , quand on reçoit ces ouvrages , il faut prêter 
attention aux mailles, pour voir fi elles font pa- 
reilles Ht égales , & voir fi tous les nœuds fe 
répondent bien exaâemenr , tant de haut en bas , 
que de droite & de gauche. 

De plus, comme les grillages font autant plus 
chers que les fils font plus grils & les mailles plus 
petites, il faut examiner fi Vépinglier s efi confor- 
mé au modèle dont on efi couvenp; car ccs ou- 
vriers ont des modèles de grillagés de toutes les 
façons, fur lefquels on fait le ns are hé ; & quand 
on en a choifi un , l’épinglier doit sy con- 
former. 

On fait de ces grillages, en ne faifant qu’une 
révolution à chaque nœud ; mais il efi !t propos 
d’en faire deux. Le grillage en efi toujours mieux 
tendu; & de plus, quand il n’y a qu’une révo- 
lution, fi un fil vient à rompre, tout fe dérange; 
au lieu que les deux révolutions font un nœud 
folide, & le dérangement ne s’étend pas au delà 
de la maille. 

On 
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On pouroit varier la forme des mailles , en 
faifam à chaque nœud trois ou quatre révolutions 
au lieu de deux ; mais l'ouvrage en ferait plus 
coûteux ; & ne préfenteroit rien de plus agréable 
i la vue. 

Quelquefois les épingliers montent leurs gril- 
lages fur un châiïis de gros fil de fer , qu'on clou? 
enfuite dans la feuillure de la' menuiferie ; cela fe 
pratique pour les ouvrages qu’on envoie en cam- 
pagne. 

Quand les pan eaux font fort grands , on foutient 
le grillage , de dillance en dillence, par des tra- 
verses de gros fil de fer ou de laiton , fut lefquclles 
on tranche-file le grillage; c’ell-à-*dire , qu'on le 
coud , en quelque façon , avec des révolutions 
d’un fil de laiton tics-fin, qu'on roule autour des 
traverfes de grôs fil , & encore autour des maille; 
du grillage. 

Cribles de fl de laiton , ott de fer. 

Un petit chef-d’œuvre de l’épinglier eft de faire 
des cribles de fil de laiton pour néroicr les grains : 
les mailles en doivent être a longées ; il en faut 
proportioner la grandeur à la grôlTeur des grains 
qu’on veut nétoyer. . 

> Pour cela., on met les fils prés à près fur les tra- 
verfes & fort éloignés fur les montans ; ce qui rend 
les mailles fott alongées . On ne tortille point les 
fils verticaux les uns fur les autres ; mais on les 
joint par un fil fin horizontal , qu'on entortille 
autour des fils verticaux . 

Quant aux cribles ordinaires de fil de fer , qui 
font inclinés & dont tous les fils font parallèles , 
on tend fur un châfîis, trois, quatre ou cinq fils. 
Après avoir drerté du fil de fer fans le recuire, 
on le coupe par bonis de vingt-cinq ou vingt-huit 
pouces de longueur , & on les arange fur Tes fils 
perpendiculaires; puis on tranche file les fils hori- 
zontaux fur les fils perpendiculaires , avec un fil 
de laiton fin & bien recuit, en faifant avec le fil 
fin une feule révolution autour des fils horizontaux 
& perpendiculaires . 11 faut mettre les fils hori- 
zontaux allez près les uns des autres , pour que 
les grains de froment ou d’orge ne puiflenr pas 
palfer au travers. 

Cages, fouricieres , efpaliert . 

Les cages à perroquets & les fouricieres fe font 
de même , en tranche-filant avec du fil de laiton 
les brins de fil de fer fur des traverfes. 

Pour faire en fil de fer les treillages des efpa- 
liers , on (celle à la muraille trois files de cro- 
chets ; favoir , une au haut , une an milieu , fit 

line au bas: on fcelle auffi, de toife en toife,des 

files de crochets de haut en bas ; enfuite on tend 

des fils de haut en bas, fie on les atache aux cro- 

chets d’en-haut , en tortillant le bout du fil de 
fer recuit autour de chaque crochet & auffi autour 
de lui-même . Quand tous les fils font coupés de 
longueur, on leur fait faire une révolution autour 
des crochets du milieu , & on les arrête aux cro- 
Arts & fAit'ttts. Tome U, 
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chets d’en-bas. Ces fils verticaux étant bien tendus, 
on tend tes fils horizontaux , & on les arrête aux 
fils de crochets verticaux , &c. comme on a fait 
pour les fils qui font tendus verticalement :■ ainfi 
les derniers fils croifent les autres à angle droit, 
de forte que les uns fie les autres forment de 
grandes mailles carrées : on trouve quelles ont plus 
de grâce en leur donnant un quart plus de hauteur 

â ue de largeur . Enfin , avec du fil de laiton menu 
: bien recuit, on fait à chaque endroit, où les fils 
verticaux font croifés par les horizontaux , un petit 
nœud en tortillant ce petit fil de laiton fur lui- 
même le coupant à chaque nœud; il faut de 
plus que ces nœuds atachent les fils aux crochets, 
par tout oit il s’en rencontre . La tricoife dont on 
fe fert doit être coupante ; en la ferrant peu , on 
tortille le fil; & quand il eft tortillé, on ferre la 
tricoife pour le couper , fie on donne un petit 
coup avec la même tricoife pour recourber le fil 
tortillé. 

On parte avec un petit pinceau une couche de 
couleur noire bravée à l’huile , pour empêcher le 
fil de fer de fe rouiller . Les treillages de fil de 
cuivre n’étant point fujets k la rouille , font bien 
meilleurs que ceux de fil de fer ; mais aurti ils 
font beaucoup plus chers . ( Arts de l'édition de 
Neufifi.ttel • ) 

Communauté des Épingliers de Paris. 

Cette communauté, três-anciene fie autrefois très- 
conlidérable , étoit gouvernée par d’anciens (latuts 
qui furent renouvelés par Henri IV en ifioz. 

On a uni cette communauté â celle des aiguil- 
liers en 1695 , en vertu des lettres patentes de 
Louis XIV. 

Le commerce des maîtres épingliers confiée en 
toutes fortes d’aiguilles, épingles, clous d’épingles; 
& le nombre des jures de leur corps ell réduit à 
trois, deux épingliers & un aiguillier , dont l'un 
s’élit tous les ans. 

Chaque maître peut avoir deux apprentis â la 
fois obligés pour quatre ans , St avec la claufe ex- 
preffe que c’ell pour êrre au pain du maître. 

Les veuves comme dans les autres communautés. 
Le compagnonage cil d’un an . 

Le chef-d’œuvre ert un millier d’épingles pré- 
fenté aux maîtres, pour en dire leur avis. 

Il y avoir autrefois quatre-vingt maîtres , dont 
le nombre n’excédoit qu’en faveur de ceux qui 
payoient tzoo liv. de réception ; & lorfque le 
nombre n’étoit pas complet , on y recevoir les 
apprentis après quatre ans d’apprentirtage , pour 
fix â fept cents livres. 

Par le dernier édit du mois d’août i?7<î , les 
épingliers font réunis avec les cloutiers & les 
ferai I leurs , avec lefquels ils font une même 
communauté . Us ont la permirtion de faire le 
commerce de petite tlincaillerie en échope ou 
étalage feulement ,& non en boutique ni magafin, 
fie ce en concurrence avec le mercier . Leurs droits 
de réception font fixés à 100 liv. 

Zzz 
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VOCABULAIRE de t Art de l'Épinglier. 


.^V-Douct* ; s’entend de l’aélion d’ôter les traits 
de la grôffe lime avec une plus fine , pour pou- 
voir polir l’ouvrage plus aifément fie plus exaéle- 
ment . Il faut obferver en adoucilTant , d'aplatir 
tant Toit peu la place de la châflè. 

Amenas; ce font les broches ou fiches de fer, 
qui fervent à retenir la filiere. 

Acaarts ; celles des épingliers font faites avec 
un fil de fer ou de laiton différemment courbé. 

Aiouill* ; on nomme ainfi la tige de l’outibot 
à laquelle efl atachée la corde qui le fait mouvoir. 

Aicuiat de T abletes ; ce font de fortes & 
longues épingles , dont la pointe cil menue fie la 
tête fort grôlle . 

Aicuiu.es A tricoter ; ce font des brins de fil 
de fer ou de laiton , auxquels on fait aux deux 
bouts une pointe moulTe fur la meule de fer. 

Amour les têtes d’épingles ; c’ell les faire 
rougir fur un brafier dans une cuillère de fer , pour 
les rendre plus Couples au frapage. 

Aterçoir ,• c’ell une plaque de tôle ou de fer- 
blanc , atachée avec un clou à chaque coin du billot 
de la meule de l’épinglier. 

Apéritoire; c’eit une plaque de fer ou de corne, 

Î lacée au devant du tour à empointer , pour mettre 
es fils de fer à l’égalité. 

Arimf.r ; c’ell ajutter le poinçon fur l’enclume. 
Auche ; c’ell la cavité hémifphérique qui en- 
chère les tâtes des épingles dans le métier , pour 
fraper les têtes . 

AuGET;efpece d’auge fermée d’un bout, depuis 
lequel fes parties latérales vont toujours en dimi- 
nuant de hauteur . 11 fert i mettre les épingles 
dans le firotoir . 

B&nc A tirer ; efpece d'établi adofTé d’un bout 
fur un billot fendu à deux ou trois endroits, pour 
y barre la filiere . Vers le mime bout ou à l’au- 
tre , félon l’emplacement , efl la bobille ; plus 
loin , la filiere arrêtée entre trois montans . Der- 
rière elle, on voit une piece de bois plus haute 
que ces montans , avec un coin ; c’efl là qu’on 
place la filiere pour en faire l’efTai t enfin , vers 
cette extrémité on voit le tourniquet d’oh dévide 
le fil que l’on tire. 

Banque ou Tour A potNTc ; c’eil le billot oh 
efl établie la meule d’acier qui fert i former les 
pointes . 

Bassine,’ efpece de poêle profonde, reffemblanr 
à une chaudière à confiture , dans laquelle , au 
moyen de fes anfes , on remue Se on fecouc les 
aiguilles dans de l’eau de favon bouillante. 

Bâte,’ efpece de maillet de bois qui fert à ap- 
pliquer fur le papier , l’empreinte qui porte la 
marque du marchand . 

Béquxte d’é einglifr ; c’efl une efpece de te- 
naille dont une mâchoire efl pyramidale fie l’autre 


ronde , fie diminuant de grôffeur vers fon extré- 
mité. Elle fert à tourner le fil de fer ou de laiton 
comme il plaît à l’ouvrier , fott qu’il faffe des 
crochets, des portes, des claviers , fit des hameçons. 

Bla nchir; c’eil faire changer au laiton fa cou- 
leur jaûne en blanche : pour cet effer , on étend 
d’abord les épingles , au nombre de fix ou fept 
mille , fur les plaques . On empile ces plaques les 
unes fur les autres , tant qu’il y en a de la même 
efpece d’épingle , fur des croifécs ; on les lie en- 
femble avec les fils de laiton des croifées . Soit 
qu’il y ait une ou plufieurs portées de la queque, 
on met le tout dans une grande chaudière avec 
de l’eau fit de la gravele ou lie de vin : on le 
fait bouillir trois heures fie demie ou environ : on 
déteint les épingles, on les lave , on les fcche, 
8t on les vanne. 

Boiille; cylindre de bois fixé autour d’un arbre 
de fer qui le traverfe au centre par la bafe , fie 
qu’on fait tourner au moyen d’une manivele de fer . 

Bobine des éEingliers; c’ell un aller grâs cy- 
lindre de bois traverfé d’un arbre , dont le bout 
efl foutenu dans un coller, fie dont l’autre efl garni 
d’une manivele : la manivele fait tourner le cy- 
lindre , qui fe charge en tournant du fil tréfilé , 
qui doit fervir à faire l’épingle . 

Boîte ; efpece de petit cofre fans deffus , fiç 
ayant dans fon milieu une lame de cuivre fur la- 
quelle on apuie les épingles . Cette lame partaga 
la boîte en deux parties, qui font le plus fouvent 
de deux fortes de longueurs . Ces boîtes font cou- 
vertes de plufieurs brins de fil de fer oui con- 
tienent les épingles dans la capacité de la f>oîte, 5 c 
les empêchent d’y remuer à la preffion des cifailles . 

Bote la bote ou la torque efl compofée d’un 
nombre de pièces de fil de laiton qui a été roulé 
fur un cylindre. 

On appelé auffi bote un faifeeau de fils coupés , 
pour faire j, 4 ou 5 longueurs d’épingles. 

Bourdon ; on appelé ainfi les cannerilles ou 
fils à têtes , lorfque leurs révolutions montant les 
unes fur les autres , les rendent défèêlueufcs fie 
inutiles. 

Bouter les Aeinclts ; c’efl les aranger dans 
les trous faits au papier. 

Bouterau ; c’efl un poinçon rond d’acier , qui 
diminue de grôffeur depuis le haut jufqu’en bas 
c’ell avec cer outil que l’on grave l’empreinte de 
la tête dans l’enclume fie dans le poinçon. Il faut 
qu’il foit bien trempe . 

Bouteuse ; ouvrière qui place les épingles dans 
les trous du papier. 

Br anche ; le dit proprement du brio ou du corps 
de l’épingle , lorfqu’une de fes extrémités efl en 
pointe, fie l’autre prête i recevoir la tête. 

Branloire ; on appelé ainfi le lien qui tient 
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fufpendu en l’air , à un bâton , le baquet où l'on 
lave Ier épingles . 

Brocher ; c’eli enfiler les épinglés dans les 
têtes . 

Broches ; ce font deux baguetes de fer em- 
boîtées perpendiculairement dans la bafe & dans 
la traverfe de bois du mc'tier ; c’eft à leur aide que 
le contre - poids retombe toujours fur le même 
point . Les broches n’entrent point dans le métier 
par-en bas ; elles polent feulement avec force fur 
une plaque de plomb fur laquelle on l’arrête à 
volonté , & félon que la firuation du poinçon 
l’exige. , 

Bûche; on déligne fous ce nom, dans la tréfile- 
rie , 1 ’érai/i où l'on tire à la filière , avec une 
pince , le fil de fer ou de laiton . 

i Camion ; c’efl la plus petite de toutes les efpeces 
d épingles : elle ne fert guère que pour atacher les 
coefures fit les autres omemens des femmes. 

Cannelle fe dit d'ufie efpece de couteau, dont 
la lame eft dentelée comme une feie. .Elle fert à 
faire une petite rainure fur un morceau de bois , 
dans laquelle on tient le fil de fer ou de laiton 
avec des tenailles pour l’y ébaucher : cette petite 
fente s’appele auffi cannelle . 

Cannetille ; fil de métal qui ell roulé en tire- 
bonre fur un plus gris fil . Celui-ci qui eii fait avec 
du laiton fin , fert pour les têtes d’épingles. 

Chance ; pot de terre qui a la forme d’une cu- 
curbite , & qui fert à blanchir les épingles de fer. 

Charnières ; les charnières que les épingliers 
font pour ies layetiers, font compofées d’un fil de 
laiton roulé fur un autre fil droit , qui forme en 
même temps Ja broche de la charnière & un des 
côtés qui sarache au de/lus de la boîte. 

Chaudière ; grand vafe de cuivre rouge très- 
profond , & qui n’a pas plus de circonférence 
qu’il n’en faut pour contenir les plaques . 

Chausse ; la chauffe d’épinglier efl un morceau 
de bois taillé en deffous , pour embraffer la cuifle; 
chaque extrémité eft traverfée d'une courroie de 
Cuir , dont on lie la chauffe fur la cuifTe . Sa 
partie fupérieure a vers fes bords deux anneaux 
dans lefquels paffe la croffe . On fait entrer les 
tronçons dans la chauffe , pour les couper plus 
facilement en hanfes. 

Cisailles ou Ciseaux ; grôs cifeaux propres h 
couper les métaux . Les lames de ces ci failles font 
épaiffes , fit elles ont un taillant prefque carré . 
Au lieu d’anneaux elles ont deux longues branches 
qui forment deux grands leviers. 

Clavier ; ce n’eft autre chofe qu’un morceau de 
fil de fer ou de laiton , plié de maniéré qu’un 
brin forme une efpece d’anneau vers le milieu qui 
lui fert d’atache . On n’emploie point d’autre 
outil pour le faire que des béquetes . 

Clous d'épingles; il y en a qui font de vraies 
épingles , grèffes & courtes . Les épingliers en 
font auffi avec du fil de fer ou de laiton , dont 
la tête efl rivée avec le marteau. 

CoNTRE-roios ( le ); eft la piece qui , par fa 
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pefanteur , vient former la tête de l’épingle en- 
fermée dans les deux têtoirs ; il fe leve par une 
efpece de bafcule , qu’on fait jouer avec le pied 
par une marche à laquelle eft atachée une corde. 
La marche efl arrêtée à une cheville enfoncée 
dans le plancher de la chambre . Il eft foutenu 
dans la ligne perpendiculaire qu’il décrit , par fa 
traverfe qui gliffe le long des broches . 

Cordonets ; ce font des ganfes de fil ou de 
foie , férées par un bout , à l’ufage des femmes 
ou des Eccléfiafiiques . 

Couler ; fe dit proprement du fécond tirage 
que les épingliers donneur au laiton, en le faifant 
paffer par des trous de filiere. 

Couloirs ; efpece de filiere dans laquelle on 
tire le laiton fortant de la première main , pour 
le réduire à la grôffeur dont on veut que foient 
les épingles . 

Couver : quoique ce terme ait lieu dans plufieurs 
opérations des épingliers , on ne l’emploie pourtant 
proprement que pour lignifier l’aâion de divifer 
les dreffées en tronçons, & les tronçons en hanfes. 
Les plus grôs tronçons fe coupent ordinairement 
de 1a longueur de deux épingles ; les petits , de 
trois , & quelquefois de quatre & de cinq . 

Couper lis épingles ; c’eft les réduire i une 
certaine longueur ; ce qui s’exécute en les faifant 
entrer de toure cette longueur dans une boite , & 
les faifant toutes toucher une traverfe de cuivre 
qui ies fépare . 

Couper les têtes ; c’eft couper avec des cifeaux 
les fils de laiton façonés dans la proportion propre 
à faire les têtes des épingles . 

Coupeur ; ouvrier qui ell chargé de couper oa 
de réduire à une certaine longueur, les fils de fer 
deftinés à faire des épingles. 

Couatailles ; on appelé ainfi des bouts de fil 
de laiton tortus ou trop courts , ou les épingles 
manquées . 

Caevet ; forte de lacet qui ne peut être que de 
trèfle , féré par un bout en forme de croix , & 
par l’autre ù l’ordinaire , avec lequel les femmes 
fe lacent en écheie . 

Crible en filt de fer eu de laiton ; c’eft un 
crible dont les trous font formés par de petites 
mailles de fil de fer ou de laiton. 

Crochet ; le crochet de l’épinglier eft à deux 
pointes , & formé de deux fils de fer. 

Crochetier ; c’eft l’ouvrier qui s'adone à faire 
des crochets , des portes , des agrafes en laiton . 

Croisse ; c’eft une croix de fer dans chaque 
bras de laquelle pafte un fil de laiton qu’on re- 
croire fur les plaques , pour les feier enfemble 
dans le blanchiflage. 

Crosse; ce n’eft autre chofe , chez les épingliers, 
que la traverfe de la chaufle qui pafte dans fes 
deux anneaux , & fous laquelle on place les 
tronçons pour les contenir & les couper plus fa- 
cilement . 

Cueillëe ; on appelé ainfi un faifeeau de fils 
redreffés pas l’engin. 
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Cueillir la dressée ; c’ert trancher avec des 
tenailles le fil dVpingle . 

Décaper ou dérocher ; c’cft emporter , par 
le moyen de quelques fubtlances corrodantes , la 
fuperficie brune du métal , & lui donner par ce 
moyen tout fon brillant. 

Dégrossir l’acier ; c’ert paffer un cylindre 
d’acier par les différons trous de la filière , juf- 
qu'à ce qu’il foir parvenu au degrc de finefie né- 
cefiaire . 

Demoiselle ; efi une brofie avec laquelle on 
étend le vermillon fur les marques , pour imprimer 
le nom & le fceau du fabricant d’épingles. 

Déteindre; c’ell l’aflion de nétoyer & d’âter 
le plus grâs de la gravele qui s’ell atachée aux 
épingles dans la chaudière , dans une première 
eau , après les avoir tirées du feu 8c débaraffées 
d’entre les plaques. 

Disques; ce font des plaques d'étain tracées au 
compas de 1 6 pouces de diamètre chacune , def- 
tinées à blanchir les épingles. 

DraPiere ; g rôde épingle courte, dont les mar- 
chands 8t les drapiers fur-tout fe fervent pour 
fermer leurs ballots . 

Dressée . Les épingliers appelent une tlrtffte 
cueillie , celle que l’on a ramalTée & batue par un 
bout avec une planche , ou autre chofe de cette 
nature , pour la rendre aulfi égale qu’il eft pof- 
fible, avant de la couper en tronçons. 

Dresser ; c’efl tirer le fil de laiton de deffus le 
tourniquet , 8c le faire palfcr entre les clous de 
l’engin, pour détruire les fortes de cercles ou orbes 
qu’il avoit pris fur la bobille , au tirage , 8c le 
réduire en brins parfaitement droits . La longueur 
de ces brins n’eil ordinairement déterminée que 
par celle de la chambre où on les drelfe . On les 
coupe avec des tenailles tranchantes fort près de 
l’engin, & ils tombent au de flous fur une planche 
qui eit placée de forte qu’elle leur fait faire un 
coude . 

Dresseur ; ouvrier qui fait paffer par l’engin 
le fil de laiton pour lui ôter fa courbure . 

Ébaucher ; c cil l’aêtion de dégroffir la pointe 
d’une épingle fur une meule tailladée en grôs , 
pour la préparer A recevoir le degré de finelfequi 
lui efi propre. 

ÉcntLE de rubans ; ce font des rubans larges, 
férés à un bout d’un fer à clavier , 8c i l'autre 
d’un fer ordinaire . Les femmes s’en lacent en 
forme d'échele, ce qui lui a donné ce nom. 

Éclaircir ; c’ell polir les clous d’épingle, en 
les remuant dans un fac avec de la mote de 
tannerie, du fon, 8tc. 

Éclaircisseur ; ouvrier qui décraffe 8c éclaircit 
le fil de laiton . 

Écouane ; infiniment d'acier qui différé de la 
lime 8c de la rôpc en ce qu'il n'a qu’un fcul rang 
de llrics en travers; au lieu que la lime efi for- 
mée par des hachures qui fe croifcnt , 8c la ripe 
par de petites levres qui font relevées. 

Égrouik un métal ; c’cfi le batte au mar- 


EPI 

teau pour raprocher fes parties & le rendre plus 
dur . 

Embrasser ; c’cfi entourer près de fon extrémité 
un ruban de fil , de laine ou de foie , avec un 
petit morceau de laiton ou d’argent , que l'on 
ploie fur le ruban, au moyen de l’enclume crénée 
Sc du marteau ; en forte que le morceau de laiton 
forme un anneau ou frété qui embralfe le ruban 
ou cordoo : on éfiie enluite la partie du ruban ou 
cordon qui paffe outre l’anaeau qu’on appelé fer 
A embrajfcr ; ce qui fe fait pour fes'premien , en 
retirant les fils de trame , en forte qu'il ne refie 
plus que ceux de la chaîne, pour les féconds, en 
démêlant les fils qui compofcnt le cordon. 

Emfointer ;fe dit de l’aâion défaire la pointe 
d’une épingle , fans avoir égard à fa finefTc , ni 1 
l’ebauchage . On fe fert , pour empointer les é- 
pingles, d’une meule d’acier tailladée fur toute fx 
furface . Cette meule efi plus ou moins grôffe , 
félon que l'on fait dcfiùs les pointes fines ou les 
grôlfes . 

Empointeur; ouvrier qui préfente les tronçons 
d’épingles à une meule tournante pour en faire 
les pointes. 

Empreinte ; c’eft la marque du fabricant , qu’on 
imprime fur le papier des épingles . 

Enaucher ; e’efi former fur l'enclume la place 
de la branche de l’épingle , avant celle de la 
tète ; fans cette précaution , il efi aifé de concevoir 
qu’elle feroit écrafée. On fait ces entailles avec 
une lime à trois carres. 

Enciôre ; c’efi dans le métier à fraper les tètes 
d’cpingles , enfermer dans l’ange ou férer à la fois 
les deux parties de lâ tête d’épingle. 

Enclume d'épinglier ; efi une efpcce de tas 
ou de bigorne plate , dont la furface efi couverte 
de plufieurs fentes plus ou moins grandes 8c pro- 
fondes , dans lefquelles on travaille les férets , 
pour les arondir autour du lacet auquel oo les 
adapte . 

Enfiler ; fe dit de l’afticm de paficr la tête 
de l’épingle k l'endroit où elle doit ctre fertie ou 
rivée. 

Eneileur ; ouvrier qui efi occupé à palfcr les 
têtes dans les branches , 8c à les préparer A être 
prefiées entre les deux têtoirs . 

Engin ; ce terme fe dit d’une planche couverte 
de clous d’épingles plus ou moins forts , 8c plantés 
de difiance en diltance , entre lcfqual? on tire le 
fil de fer pour le redrelfer. 

Enrhuner ; c’cfi placer les têtes d'épingles à l’ex- 
trémité de la hanfv ou fil de laiton . 

Enrimer ; c’efi pouffer. le poinçon direSe- 
ment au délit» de l’enclume , en approchant ou 
écartant la boîte plus ou moins avec le poulie- 
broche . 

Entêter ; c’eft atacher la tête 1 la hanfe, de 
maniéré qu’elle paroilfe y avoir été foudée. Cela 
fe fait dans le métier entre le poinçon 8c l'en- 
clume . 

Épingle ; petit infiniment de métal , droit 8e 
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pointu par un bout , qui fcrt d’atachc amovible 
au linge & aux étofes. 

Éunglier ; ouvrier qui fabrique ou trafique des 
épingles. 

Esser ; c’eft choifir la grâfleur du fil qu’on veut 
employer , par le moyen d’une mefure dans la- 
quelle on le fait entrer. 

Établi roua blanchir les épingles ; il cil 
forme 1 de deux ou trois planches bien unies de 
fept A huit pieds de long fur deux de large ; & 
à fon extrémité on applique un châilis pour ar- 
rêter une chaudière oi il y a de Pétain fondu. 

Étamer ; c’efl donner aux clous de cuivre & 
autres une couleur blanchequi imite celle de l'ar- 
gent , par le moyen de Pétain ; ce qui fc fait en 
faifant chaufer les clous dans un pot de terre juf- 
qu’A un certain point : après quoi on jeté dans ce 
pot de lVtain bien purifie & du fel ammoniac . 
LVtain fe fond par la chaleur des clous , s’y amal- 
game, & les rend blancs. 

Éteindre les épingles ; c’ell , après l’éta- 
mage , laver les épinglés dans un baquet d’eau 
fraîche . 

Étibeau ou étibois ; nom que l’on donne à 
un petit carre de bois enfonce fur l'établi de la 
bobine , & fur lequel on fait avec une ijme la 
pointe du fil d’dpingle . 

Fers A cahiers; font des fers atachés au bout 
d’un petit ruban de fil , à l’ufage des gens de 
pratique. 

Férer ; c’eft garnir un ruban de fil ou de foie, 
ou une trede , d’un feret de. quelqu’efpcce qu’il 
puiiTe être . » 

Féret ; c’ell une petite plaque de laiton ou 
de enivre, mince, taillée en triangle ilbfcele tron- 
qué , dans laquelle on embrafte & ferre , fur les 
crénehires d’un petit enclumeau & avec le mar- 
teau , un bout ou même les deux bouts d’un cor- 
don, d’un lacet, &c. pour en faciliter le padage 
dans les trous ou oeillets qui lui font deftinés. 11 
y a des férets fimpies, à clavier, & à embrader. 

Les [impies prenent un ruban lur fa longueur, 
le ferrent, & vont en diminuant vers leur extré- 
mité. 

Les férets A tntbraffer font des efpeces de fers 
fort courts, allez femblables A l’anneau dont on fe 
fert pour retenir la trede des aiguillctes & A autres 
ufages . 

Ceux à bandages font des fers montés fur des 
rubans de fil , fervant dans les bandages pour les 
defeentes ’. - 

Les férets de c aptrtçon font montés fur des 
gances de fil ou de foie , dont on fe fert pour ata- 
cher unharnois. Il y aune infinité d’autres férets'. 

Ffsser ; ç'eil Paflion de batre un paquet ou 
bote de fil de laiton A force de bras fur un billot, 
en le tenant d’un côté , 6c le tournant de l’autre 
A mefure qu’on lefede. Parce procède , la rouille 
tombe , 8c le laiton devient d’un laûne plus ou 
moins vif, félon qu’il a été fedé plus ou moins 
loDg-tcrops, & par de meilleurs bras. 
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% Fessçur de têtes ; ouvrier qui tourne les têtes 
dVpingles, qui les rogne, & qui les coupe. 

Fichkts À trictrac ; font des fers d’environ 
un pouce de longueur, ayant une petite toufe de 
foie à chacune de leurs extrémités . Ils fervent à 
dcfignor le commencement , les progrès & la fin 
de la partie , en un mot , le nombre des trous 
qu’on a pris , par celui qu’ils occupent fur les 
bords du tri&rac , oii Ion en a percé douze; 
parce que la partie du triéfrac eft de douze trous • 

Fil de fer , de laiton, d’acier ; on nomme 
fil a moule celui qui eft tiré pour faire la tige de 
l’épingle; Si fil à tête , celui qui eft roulé pour 
faire des têtes . 

% Filer la tête ; c’efl former , par le moyen 
d’un rouet qui dévide le laiton fur une branche 
exprès, des fortes de petits anneaux doubles dont 
on fait la tête de l’épingle. 

Filiere; c’eft une plaque de fer plus on moins 
longue & large, percée de pluficurs trous, dimi- 
nuant toujours proportionélement de grôfiéur. C’eft 
dans la filiere qu’on réduit le fil à telle grôfiéur 
qu’on veut, en le faifant paffer à force pas chacun 
de ces trous fuccefiivement . 

Finisseur ; c’eft- l’ouvrier qui perfe&ione les 
pointes des épingles en les repartant fur une meule 
d’acier . 

Force ; ce font des ci féaux ou cifailles pour 
couper ks fils de fer deftinés h faire des épingles. 

Fraper lks épingles; c’eft en former la tête: 
ce qui fe fait en frapant d’un coup de marteau le 
fil de laiton qui eft tenu aflujéti dans un étau . 

* .La tête de l’épingle eft faire du même fil de 
laiton , & de la même grôfiéur que l’épingle , à 
l’exception que le laiton qui fert à la tête a été 
tourné , & pour ainli dire cordé par le moyeft 
d une machine qui fair le même effet que la roue 
des cordiefs par raport à la filafie. 

Frotoir , ou, comme difenr les ouvriers , la 
frotoire ; elpece de cofret de bois , dans lequel oa 
enrone , pour ainfi dire , les épingles pour les fécher 
avec le fon . Il eft fufpendu fur deux montans ; 
on le tourne avec deux manivelcs. 

Fuseau à Meule ; c’eft l’axe ou l’cflieu fur 
lequel tourne la meule; il fe termine en pointes 
par les deux l>outs ; & ces pointes entrent d’envi- 
ron deux lignes dans deux morceaux de bois qu’on 
peut reprocher l’un de l’autre à mefure que les 
trous s’élargi fient . 

Gaudroner ; c’eft l’a&ion de tourner les têtes 
fur le moule à' l’aide du rouet , qui fait tourner 
!• broche & le moule , & de la porte qui conduit 
le fil le long de ce moule. 

Grillage; il eft fair de fil de fer ou de laiton' 
travaillé en mailles, & aflujéti par de petits clous , 
aux paneaux d’une porte ou d’une armoire. 

Hameçon ; il eft fait d’un bout de fil de fer 
apoinri , auquel on fait un anneau & qu’on recourbe • 

H anse ; les épingliers apprlent ainfi les bran- 
ches de l’épingle empointée , lorfqu’elle n’a plus 
befoin , pour être férée , que d’être entêtée . 
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Hûusseaux ; ce font de griffes épingles d une 
longueur proportionne à leur grôffeur , propres a 
atacher plufieurs doubles d’étofe enfemble - Les 
femmes fe fervoient autrefois de bouffuux pour 
tioulîcr leurs robes. 

JaOgf. ; fil d'archal qui fe replie en ferpentant, 
ayant douze portes ou douze branches , fia de 
chaque côté , qui fervent i fixer la grôtfeur du 
fil, félon l’efpece d'épingles qui e(t à faire. 

Jaunir ; s’entend de la première de toutes les 
façons qu’on donne au fil de laiton . On le met 
pour cela dans une chaudière, où il bout pendant 
quelque temps dans l’eau & de la gravele ; on 
bat le paquet fur un billot, à force de bras, pour 
en féparer la rouille & la gravele ; on le jete 
dans l’eau fraîche ; on le fefie encore quelque 
xemps ; on le fait fecher au feu ou au l’oleil , 
pour le tirer enfuite. 

Laver ; c’elf Ôter dans une fécondé eau le relie 
de la gravele qui s’étoit atachee aux épingles dans 
le blanchifTage . Le baquet ell fufpendu à deux 
crochets , & l’ouvrier le remue comme on feroit 
un crible b froment. . 

Maille; cfl une ouverture en forme de lofange, 
qui , étant plufieurs fois répétée , forme des treillis 
de fil de fer ou de làiron . Ce font les épingtiers 
qui font les treillis à mailles ; ils les vendent au 
pied carré, plus ou moins, félon que les mailles 
font larges ou étroites , & le fil plus ou moins 
grôs . 

Marche ou Marchete ; c’ell une pédale fur 
laquelle l’cntêteur ou le frapeur pofe le pied pour 
élever le poinçon qui fert à fraper les têtes des 
épingles. . . 

Marques ; ne font autres que des lignes impri- 
més en rouge fur le papier qui envelope les épingles 
b demi-milliers , à laide defquels il e.l aifé de 
reconoître l’ouvrier qui a fait les épingles , ou 
plutôt le marchand qui les fait faire & les débité 
en gros, chacun ayant fes marques particulières, & 
mettant fon nom. 

Métibr ; e/l un infiniment qui fert à fraper 
la tête des épingles . Il efi compolé d’une planche 
afiez large & épaifie , qui en fait la bafe , de- 
deux montans de bais , liés enfemble par une 
traverfe . Dans l’un de ces montans , qui efi plus 
haut que l’autre d’environ un demi-pied , paffe 
une bafcule , qui vient répondre par une de fes 
extrémités au milieu de la traverfe des montans, 
& s’y atache à la corde d’un contre-poids affez 
pefant ; elle répond de l’autre bout b une planche 
qu’on abaifle avec le pied . Dans cette première 
cage font deux autres broches de fer, plantées fur 
la bafe du métier , 8c retenues dans la traverfe 
d’en-haut . Au bas du contre-poids efi une autre 
traverfe de fer, qui coule le long de ces broches, 
8c empêche que le contre - poids ne s’écarte du 
point fur lequel il doit tomber , qui efi le trou 
du poinçon . 11 y a dans ce contre-poids un têtoir 
pareil à celui de delTous , pour former la partie 
fupérieure de 1a tête , pendant que celui-ci fait 
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l’autre moitié , & par ce moyen la tête efi achevée 
d’un feul coup . 

Meule ; c’eft une roue d’acier trempé , montée 
fur deux tampons , 8c mife en mouvement par une 
autre grande roue de bois tournée par toute la force 
d’un homme, & placée vis-à-vis la meule b quelque 
diftance . Cette meule efi couverte d’un chûifis 
de planche des deux côtés & au delïus,d’où pend 
un carreau de verre pour garantir l’ouvrier des 
parcelles de fer enfiamées que la meule détache 
des clous qu’on y afine . 

Meule ; ell une roue de fer en plein, tailladée 
fur les furfaces en dents plus ou moins vives, 
félon l’ufage auquel on l’emploie . L’ébauchage 
exige qu’elles foient plus tranchantes , & l’afinage 
en demande de plus douces . Ces meules font d’un 
fer bien trempé ; quand elles font trop ufées , on 
les remet au feu ; on lime ce qui relie de dent* 
julqu’à ce que la place foit bien égale , 8c on les 
refait enfuite avec un cifeau d’acier fort aigu , 
fur des traits qu’on marque au compas & a ta 
réglé . Les meules font montées dans un billot 
percé à jour & en carré fur des pivots où leur 
arbre joue ; elles tournent à l’aide d’une efpcce 
de roue de rouet , dont la corde vient fe rendre 
fur une noix de l’arbre de la meule . Le billot 
n’e.l point ouvert par-en-haut ; il y a vis-à-vis 
du côté de la meule un établi ou maniéré de fel- 
lete , plus haute derrière l’ouvrier que vers le 
billot : l’ouvrier y efi a (fi s les jambes croifées en 
deflous à la maniéré des tailleurs. 

Mole ; on appelé ainfi la cannetille ou le fil b 
tête , lorfque les révolutions ne fe touchent pas . 

Mordant ; efi une efpecc de pince courte 8c 
fans branches, dont les dents lpnt de bas en haut. 
C’efi dans le mordant que l’on met le clou pour 
en faire la pointe. On le ferre dans un étau pour 
le tenir plus ferme . 

Moule ; c’efi un brin de fil de laiton , nn peu 
plus grôs que l’cpingle , fur lequel on goudrone 
le fil qui en doit faire la tête . 

Moulées ; on nomme ainfi les fils à tête 
uand ils ont été roulés fur le fil qui leur fert 
e moule. 

Mouler les plaques ; c’efi l'a&ion de couler 
les plaques d’etain qui fervent au blanchifiage des 
épingles . On emploie pour cela une planche pen- 
chée couverte d'un coutil , & b mefure que l’on 
verfe 1a matière fur ce tapis , un ouvrier qui s’y 
met à cheval , fans y toucher néanmoins , defeend 
un morceau de bois ( un chàfiis ) de la largeur 
de la planche, ,qui ne pofe fur elle qu’à fes deux 
bouts , & efi plan par-tout ailleurs , de maniéré 
qu’il n’y a de diftance de iui au coutil , que l’épaiffeur 
ue doivent avoir les plaques . Quand elles ont 
té ainfi coulées, on les trace au compas , 8c on 
les coupe for le trait qu'il a décrit . 

Moulin ; c’eft poe boîte de bois longue & 
ronde , garnie de plufieurs bâtons comme une cage 
d’oifeau, V furpaflée par on autre plus grôs qui 
la traverfe dans toute fa longueur . Ce bâton a h 
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l'un de Tes bout; , une manivele avec laquelle on 
tourne le moulin fur deux montant . 

Nllle ; les épinglicrs donnent ce nom it la 
manivele de la bobine. 

Oreillons ; ce font des boufetes de foie ou de 
laine prifes au bout d'un ruban de laine , par le 
moyen d’un fe'ret à embraffor. Les oreillons, ainfi 
nommes de l’endroit où ils fe placent , fervent à 
orner les oreilles des chevaux . 

Outibot ou étibot ; c’efl une aiguille de fer 
de doute pouces St demi de longueur & de fix 
lignes de grôfteur , qui pafle dans les traverfes de 
la machine de IVpinglier pour fraper les têtes 
d’épingles. On définit autrement l’outibot, la partie 
du têtoir qui porte le poinçon . 

Outil; on nomme ainfi du fil pafféA la filiere 
& réduit à la grôlfeur convenable , pour faire 
l’efpece dVpingles qu’on veut fabriquer. 

Ouvrage; on donne, en certaines fabriques, ce 
fimple nom à la machine qui fert à fraper les 
têtes dVpingles. 

Panoir ; c’eil le marteau avec lequel on frape 
fur la pointe placée dans le mordant , pour en 
former la tête. Il n’a rien de particulier. 

Paquet ; c’eft le nom qu’on donne au fil de fer 
d’Allemagne . Le paquet n’en contient que cinq 
livres moins un quart . 

Parc ; c’eft un cercle ou enclos pratiqué dans 
l’intérieur de la machine à fraper les têtes d’é- 
pingles . 

Passe» rA* la filiere ; lignifie réduire en fil 
de différent échantillons , le laiton & l’acier dont 
les ouvriers fc fervent pour faire des épingles & 
des aiguilles, en les faifant palier fuccclfivement 
par rous les trous d’une filière , à commencer par 
les plus grands & Unifiant par les plus petits. 

Patron de ch t-d’c vre ; c’eft ainfi qne les 
flatuts des maîtres épingiiers de la ville de Paris, 
appelent le modèle ou échantillon des épingles fur 
lequel l’afpirant à la maitrife doit travailler pour 
être reçu. 

Peigne ; c’ell le poinçon pour piquer 1rs papiers 
dans lefquels on place les épingles , après qu’elles 
font achevées. 

Pesée ; c’eft le contre-poids ou le maflif de 
plomb fphérique ou cylindrique, qui fert dans le 
métier defiiné pour la frape des têtes d’épingles . 

Piece; ondéfigne fous ce nom un petit écheveau 
de fil de laiton , dont un certain nombre forme 
une bote. 

Piqubr ; c’eft percer les papiers à diftanccs égales 
& en plufieurs endroits , pour y atacher les 
épingles ; ce qui fe fait avec un poinçon qui a autant 
de pointes , ceft-A-dire, vingt- cinq , qne l’on veut 
percer de trous r le papier elt ployé en carrés doubles 
que l’outil perce à la fois.- ce poinçon s’appele 
quant ron. 

Piqij u» ; c’efl l’ouvrier qui eft chargé de piquer 
les papiers pour les épingles. 

Placer roi n te A foiete ; c’eft mettre toutes 
les pointes du mime côté, afin que l’enfiieurne fe 
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trompe point de bout. On appelé aufti cette opé- 
ration détourner. 

Planches ; on nomme ainfi des calotes de cha- 
peau clouées au billot r pour fraper les têtes d’é- 
pingles. L’épinglier met dans ces planches les 
épingles . 

Plaque; fe dit d’une lame d’étain coupée en 
rond, un peu repliée furies bords, & fur laquelle 
on étend les épingles pour lesétamer ou blanchir. 

11 faut que les plaques foient de l’étain le plus fin; 
elles peuvent fervir jufqu’A ce quelles foient tom- 
bées en lambeaux . 

Plat A vanner; c’eft un plat de bois dans lequel 
on vanne les épingles pour en faire fortir le Ion, 
lorfqu’elles font léchés . 

Poinçon ; c’eft un morceau d’acier A un d et 
bouts duquel on a pratiqué un trou creux 8c 
exaftement concave , pour y faire les clous A tête 
ronde. 

Poinçon ; fe dit aufti d’un morceau de fer enfoncé 
dans une pefee de plomb , dont la tête gravée d’un 
petit trou , tombe direftement fur l’enclume , & 
forme la tête de l’épingle en la preffant fortement. 
Le poinçon entre par fa partie fupérieure dans le 
canon du contre-poids. 

Poinçon ; fe dit encore de petites pointes de fer 
de différentes grôfieurs, dont on fe (en pour faire 
les trous aux filières pour le tirage , 

Po . çon ; eit aufti un outil d’acier rond , dont 
la pointe qui n’eft pas aiguë, mais un peuarondie, 
fert à former dans les enclumes & les poinçons du 
métier , une cavité hémifpbérique qui fert A former 
la tête de l’épingle . 

Pointe ; s’entend de l’extrémité aiguë de l’épingle 
qui fe fait fur une meule de fer dentelée , (ans 
avoir aucun égard au degré de fineffe quelle y 
acquiert . 

Crôffe point -, eft celle que forme la grôffe meule 
dans l’ébauche ; elle «il courre & épaiffe , an lieu 
que la petite pointe eft alongée & fort fine. 

Pointe fine-, s’entend de la perfection Où l’on met 
la pointe d’une épingle après l’ébauchage ; ce qui 
ï’appele proprement repaÿtr . 

Pointer ;ic’eft former la pointe . 

Polissoire y c’eljj le lieu ou l’établi où fe faille 
poliment : c’eft ainfi que les épinglieii appelent la 
table fur laquelle ils dérouillent leur marchandife , 
& donnent le poli à leurs épingles . 

Porte; eft un fil d’archal ou de laiton, prefqoe 
tourné en cercle, dont les extrémités réunies s’éloi- 
gnent l’une de l’autre., font recourbées en dehors, 
oc forment nn anneau qui fert d’atache A la porte : 
tels font les lignes des nœuds en caraâeret agro- 
nomiques . 

Porte.; e’eft aufti un morceau de bois dans lequel 
eft enfoncé un agneau delagrôfteur du fil. L’ouvrier 
le tient A pleine main, & s’en fert pour conduire le 
fil fur le moule . 

Portée ; c’eft une plaque plus forre que les autres , 
qui, dans la chaudière du blanchiffage, sépare ou 
la quantité ou i’efpece des épingles. 
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Pousse-ïrochf ; efpece de cifeau plat & émoufTé , 
dont on fe fert pour enrhuner le poinçon fur l ‘enclume. 

Pressure; faire la preffurt , c’eft l’apointiravec 
la lime pour qu’il puifle entrer dans les trous delà 
filiere. 

Quarte ; on dcfigne fous ce nom , dans certaines 
fabriques , le boilTeau dans lequel on porte les 
épingles chez les buuteufes. 

Quarteron ; c’eft une plaque de fer garnie à 
l’on extrémité inferieure, en maniéré de dents de la 
longueur environ d’une ligne, au nombre de vingt- 
cinq . Sa partie fupérieure e!t arondie ; il en fort 
vers le milieu un manche ou poignet de meme 
matière, fur laquelle le marteau frape. 11 y a des 
quarterons dont les dents font réparées par un in- 
tervalle qui en lailfr douze d’un cote' , Sc treize de 
l’autre , & d’autres qui n’ont aucune réparation . Il 
y a apparence que cet outil tire fon nom du nombre 
des trous qu’il fait fur le papier d’un leul coup. 

Raire A la bobine; c’eit tirer le fil qu’on fait 
palfcr par une filiere, & qui fe roule fur une bobine 
en forme d’écheveaux ronds ou en piece. 

Recuire; c’clt l’a 11 ion de détremper la matière 
au feu dans une efpece de gaufrier: on recuit le fil 
pour le rendre moins caftant . 

Repasser ; c’eil pouffer la pointe d’une épingle 
au dernier degré de fineife qu’elle doit avoir. On 
y parvient en la pofant fur une meule beaucoup 
plus douce que éelle qui fert à ébaucher . 

Rt payeur ; ouvrier qui repaffe fur la meule les 
pointes des épingles, pour les adoucir & les per- 
îe&ioner. 

Rppppiom ; forte de petit poinçon à l’ufage des 
doutiers d’epmgles. 

Retailles ; on appelé ainfi les hachures ou ftries 
de la meule. 

. Rocnfiir ; c’efl l’ouvrier qui coupe les fils de 
fcf , félon une longueur déterminée. 

Rouet ; c’eil cornait un rouet à filer , ezcepttf 
que la tpte placée dans le milieu de la planche , 
peut s’avancer & s’éloigner de la roue, fi la corde, 
plus pu moins longue , le demandoit . Le moule des 
têtes eft atgché autour de la broche ; c’ert fur 
ces moules que l’on tourne Us têtes à l’aide du 
rouer . 

$ ; c’cfl une mefure recourbée par les deux ex- 
trémités , & formant deux anneaux fort femblables 
à ceux de la lettre S, dans lefquels on fait entrer 
le fil ; 8c par ce moyen on fait le clou au numéro 
qu’on veut , puifqu’og le cherche dans une S qui 
eft à ce numéro. 

Sabot ; fa forme eft trop connue pour en parler . 
Les éptngliers s'en fervent ordinairement pour fraper 
fur les bouts d’une drelfée qu’ils cueillent , Ils en 
lèvent encore quelquefois le dc(fus pour /en fervir 
comme d’une boîte à mettre des têtes . 

Sécher ; n’cil autre chofc que d’âter l’humidité 
qui eft reftee fur les épingles, après qu’on les a 
lavées . On les met dans un faç de cuir avec du 
fon , dont on a séparé la farine auftî exaêlemem 
qu il a été poffible, Deux ouvriers les Soient vi- 
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goureufement dans ce lac pendant un temps fuffi- 
lant. Il y aune autre maniéré de sécher les épingles * 
On les entone avec un auget dans un cofret de bois 
foutenu fur deux montans , oh on le tourne avec 
deux maniveles A chaque bout. On y mec du l'oo. 
pafié avec le même foin . Mais cette demiere ma- 
niéré de sécher les épingles eft moins d’ufage que 
l'autre, quoiqu'elle foit aufti bonne , mais appa- 
remment parce qu’elle eft plus embaraftante . 

Signet ; c’eft une toufe de plufieurs petits rubans 
montés fur une petite pelote , & garnis à l’autre 
bout de férets en manière d’anneaux , pour em- 
pêcher la foie de fe défiler . 

Sixain ; c’eft un paquet d'épingles composé defix 
milliers . 

Tampons ; ne font autre chofe que deux oreilles 
de fer qui font fcellées dans une pierre , & 
dans lefquelles tourne Je fufeau ou axe de la 
meule , 

TtNAtu.es À presser; ne different des tenailles 
ordinaires , que parce que leurs mâchoires font tran- 
chantes : on les appelé ir'ujuoifcs . 

Tenaillée ; c’eft une quantité de tronçons que 
l’empointeur prend à peu prés pour les porter fur 
la meule. 11 les tient dans les deux mains, Scies 
fait rouler entre les doigts en avançant & retirant 
alternativement les pouces des deux mains , pour 
pré fenter les différens côtés des tronçons à la 
meule , 

Tête; n’eft autre chofe qu’un tour de laiton en 
forme d’anneau, que l’on a filé fur le moule au 
rouet , & coupé un à un , pour être fortement 
appliqué fur le métier, à la partie de J’épingle 
deliinéc à' l’empéchcr de bleffer les doigts , ou de 
fortir de l’endroit oh on l’a piqué. 

Tétoir ,• c’eft, dans la machine à fraper les têtes 
d’épingles, fauche ou la cavité' hémifphérique qui 
enchâfte les têtes. 

Tirer ; eft l’aêèion de redreffer fur un engin le 
fil de fèr qui étoit roulé en botes auparavant , 
pour le façoner 8c le rendre le plus droit qu’on 
peut . 

.Tirer l’épingle ; lignifie aufti pefler per U filtre 
le laiton dont on le fert pour fabriquer des 
épingles , afin de le rendre de la grôlieur des 
numéros, fuivant les échantillons. 

Tireur; ouvrier qui paffe le fil de fer ou de 
laiton par la filiere. 

Torque ; c’eft du fil de laiton en torche, dont 
les épingliers doivent fe fervir à la fabrique de 
leurs épingles; il leur eft défendu par leurs ftatuts 
d’y employer du fil de fer. 

Torques ; on appelé aufti teryuti les bores de fil 
de laiton pliées en cercle comme un collier. 

Tour A tétf ; c’eft un fouet affez femblable i 
celui des filcufcs. Il fait tourner le gris fil , qu’on 
nomme moult , fur lequel s’envclope le fil à tête 
ou le fil qu’on veut rouler. 

Tourner les têtes ; e’eft faire les têtes d'é- 
pingles , en faifitnt tourner fur un moule le fil de 
laiton pqt le moyen d’un rouet. 

Tourneur; 
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Tourneur ; c’efl l’ouvrier épinglier chargé de 
tourner les têtes d’épingles. 

Tourniquet ; efpece de dévidoir à piufieurs 
branches environantes de bas en haut , fans celle 
gui e!l au centre, fur laquelle la machine pofe en 
haut , & tourne en bas fur un nœud qui l’empêche 
de tomber . Le tourniquet fert à dreller le fil de 
laiton. Il efl afin femblable à une cloche de Jar- 
dinier. H efi monté fur une planche à cité de 
l’engin . 

TaÉruriiti ; n’eft autre chofe qu’un banc garni 
d’une filiere , i travers laquelle pafie le fil qu’on 
tire par des tenailles qui font prifes par un crochet , 
répondant à une bafcule qu'un ouvrier foule en 
avançant la tenaille de chaque coup . Il y a encore 
des tréfileries à l’eau , dont les bafcules font foulées 
par roues. 


ÉTAIN 

L’ÉTAIN efl un métal d’une couleur plus 
fombre & moins blanche que celle de l’argent . 
Il ell plus mou , moins élafiique & moins ionore 
que les autres métaux , i l’exception du plomb . 
Lorfqu’on le plie en différent fens.il fait entendre 
un petit bruit que Ion nomme cri de l'étain . 
Ce métal efl le plus léger des métaux , mais 
moins duôile que les autres plus durs que lui ; 
il l’efl cependant affez pour s’étendre en feuilles 
très-minces . 

La chaleur néceffaire pour le tenir fondu efl 
fuffifante pour fa calcination , on du moins lui fait 
allez perdre de fon principe inflammable pour qu’il 
paroiffe fous la forme d’une chaux grife que les 
potiers d’étain appelent cendre d'étain. Ceux qui 
refondent des cuillères & des fourchetes d'étain 
pour le peuple & dans les villages, nomment 
cette matière la creffe de Pétain , qu’ils favent 
bien convertir en bon étain , après avoir paru la 
rejeter fous prétexte de purifier l’étain . 

Nous taillons au chimifle le foin de déveloper 
les autres propriétés de ce métal , notre objet étant 
de confidérer l’étain relativement à l’emploi Si à 
l’art du potier d’étain. 

Mais nous devons auparavant faire conno’tre 
le fourneau dans lequel on fait 1a fufion de ce 
métal . 

Tourneau propre à ta fufion de V Étain. 

Le fourneau oh l’on fait fondre l’étain efl plus 
petit que celui où l’on traite la mine de plomb , 
parce que l’étain fe fond plus aifément . Il faut 
que le fol du fourneau foit élevé d’environ quatre 
pieds au deflus du rez-de-chaufsée de râtelier ou 
de la fonderie. 

Ans & Misters , Tome II, 
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Tatgtjoists ; ce font des tenailles tranchantes. 

Tronçons ; portions du fil de fer coupé dam 
la longueur convenable aux épingles que l’on veut 
faire . 

Trousse» nt guxurs de cheval ; efl un ruban 
de laine fendu en deux, dont chaque partie fe ter- 
mine par une toufe de laine éfilée & d’une autre 
couleur, qui efl atachée au ruban par un fer â 
embrafler. 

Vanner ; c’eft séparer le fon d’avec les épingles 
en les remuant fur un plat de bois, comme on 
remue le froment dans un van , excepté que l’un 
fe fait aux genoux , Sc l’autre avec les mains feule- 
ment . 

Vaseau ; jate ou sébile de bois qui reçoit les • 
hanfes Si les têtes des épingles à raefure qu’on. les 
coupe . 


( Art du Potier d’ ). 


Le loi du fourneau peut fe faire avec une table 
de pierre fur laquelle on éleve les murs latéraux ; 
le tout doit être fait avec des pierres propres â ré- 
fifter au feu, que l’on maçone avec de la glaife 
mêlée d'ardoife pilée ; en fermant le fourneau , 
on laiffe par-devant un œil ou ouverture d’envi- 
ron deux doigts , pour que l’étain & fes feories 
puiffent tomber dans la câffe ou le baflin que l’on 
aura pratiqué à environ un demi-pied au défions 
de l’œil pour les recevoir. 

Il faut que l’ouvenure par oh pafle la tuyere 
foit difposée de façon que le vent des fouflets aille 
donner direâement fur I œil par où la matière fon- 
due doit palier i quand la fufion fera en train , l’étain 
fondu tombera dans la câfie acompagné de fes feo- 
ries que l’on a foin d’enlever continuélement Sc de 
mettre à part. 

L’étain fe purifie dans cette câfie ; on a foin 
qu’il y foit toujours tepu en fufion ; c’eft pourquoi 
on y met continuélement de la pouffiere de charbon , 
& il faut que le vent des fouflets viene donner 
fur cet étain fondu en pafiant par l’œil du four- 
neau ; c’efl pour cela que la câffe ne doit pas être 
placée trop bas au deffui de l’œil . 

Sur le rez-de-chaufsée , au pied de la câfie , on 
pratique un creux ou folle obiongue que l’on forme 
avec de la pierre & de la terre grade . Ce creux 
fert à mettre l’érain pour que l’on puife à meiure 
avec des cuillères de fer dans la câfie quand il 
s'ell nn peu refroidi ; ou bien on fait un trou de 
communication de la câfie avec la folle :& quand 
la câffe efl allez pleine , on débouche ce trou pour 
laifier couler l’étain fondu qui va s’y rendre . 

Au haut do fourneau , on pratique une chambre 
foblimatoire ( c’efl une efpece de caille de 
bois que l’on enduit par-dedans avec de la terre 
Aaaa 
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grade , pour que le feu ne puifle pas s’y mettre ) . 
On y laide quelques ouvertures ou fenêtres pour 
le paiïage de la fumée. Cette chambre ert delli- 
née à retenir les particules les plus légères de la 
mine d'étain , que la violence du feu pouroit en- 
traîner en l’air. 

Quelquefois on forme une fécondé chambre au 
dedus de la première ; on fait des degrés à côté 
du fourneau pour pouvoir monter à ces chambres , 
& une porte pour pouvoir charger le fourneau. 

On ne fe fert point de brafque , c’ell-à-dire , 
d’un enduit de terre & de charbon pour garnir 
ces fourneaux ; on y emploie feulement un mé- 
lange de terre grade & d’ardoife pilée. 

I’our charger le fourneau , on y met des cou- 
ches alternatives de charbon & de mine mouillée. 
On fait fondre brufquement , afin que l’étain n'ait 
point le temps de fe calciner, de fe didiper & de 
fe réduire en chaux , fie pour qu'il ne fade , pour 
ainfi dire , que pader au travers du fourneau . 

La mine qui ed en erôs morceaux , ne doit pas 
être confondue avec celle gui a été réduite en une 
poudre fine ; il faut donc l alTortir & fe régler là- 
dedus pour faire aller le vent des fouders : on 
donne , par exemple , un vent très-fort pour la mine 
la plus grôdlere , & pour les fcorics qu’on remet 
au fourneau ; mais on le modéré à proportion que 
la mine ed plus ou moins fine . 

Lorfque la mine ed d’une bonne efpece & qu’elle 
a été dûment préparée & séparée des fubttances 
étrangères , on a de l’étain très-coulant ,c’ell-à-dire 
qui entre bien en fofion , & qui ed trés-duflile & 
très-doux. Mais fi l’on n’a pas eu toutes les pré- 
cautions nécedaires dans le travail préliminaire ,& 
qu’on n’ait pas fuffifament divisé la mine avant 
de la porter au fourneau, on aura un étain aigre 
& cédant comme du verre . 

Le moyen d’y remédier , fera de le remettre 
au fourneau avec des feories qui lui enlèveront 
fon aigreur & le rendront tel qu’il doit être . 
Les feories qu’on a enlevées dedeffus l’étain fondu, 
fe jetent dans l’eau , & on les écrafe pour les re- 
mettre au fourneau avec les crades qui peuvent 
contenir encore des parties métalliques . Les feories 
peuvent être employées jufqu’à deux ou trois fois 
dans la fonte , pour achever d’en tirer l'étain qui 
peut y être refié. 

On verra dans l’explication des planches le 
dévelopemcnt d’un autre fourneau qui ed d’u- 
fage pour le grillage & la fofion de la mine 
d’étain . 

Des différentes fortes d'étain. 

Les potiers d’étain didinguent l'étain doux , qui 
ed le plus fin , d'avec l’étain aigre qui ne l’ed pas 
tant . 

L’étain doux étant fondu & coulé , puis re- 
froidi , ed uni , reluifant & maniable comme le 
plomb . 

Celui-ci qu'on appelé du Pérou , & qu’on nomme 
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petits chapeaux ou étain de Matas , ed le plut 
edimé . 

C’ed de cet étain doux que les faSeurs d'orgues 
font les tuyaux de montre de bufet , & les miroi- 
tiers le bâtent en feuilles pour donner le teint 
aux glaces avec le vif-argent . 

A loi dans l'étain . 

Pour employer de l’étain doux en vaidele, les 
potiers d'etain y mettenr de Yaloi . Cet aloi efl 
du cuivre rouge, qu'on nomme cuivre de rofete , 
fondu à pan , & que l’on incorpore dans l’étain 
audi fondu . 

La dofe ed d’environ cinq livres de cuivre par 
cent d’étain doux : quelques-uns n’y en mettent 
que trois livres , & une livre d’étain de glace 
ou bifmuth ; Sc pour lors il perd fa qualité 
molle , & devient ferme , dur & plus lonant 
qu’il nVtoit . 

A l’égard de l’étain aigre, on y met moins de 
cuivre, ltlon qu’il l’ell plus ou moins, & quelque- 
fois point du tout , principalement fi on veut 
l’employer en poterie d’étain , & qu’on en ait 
de vieux qui ait farvi , pour le mélanger: ce qui 
l’adoucit. 

Étains d'Angleterre & autres efpetes . 

Les étains qui nous virnent d’Angleterre, font 
fous plufieurs formes différentes. 

Les uns font en lingots, les autres en faumons, 
& les autres en lames qu’on nomme verges . 

Les lingots pefent depuis trois livres jufqu'à 
trente-cinq . 

Les faumons , depuis deux cents cinquante livres, 
jufqu’à environ quatre cents . 

Et les lames ou verges , environ une demi- 
livre . 

Les faumons font d’ane figure carrée , longue 
& épaiffe comme une auge de maçon , mais tout 
pleins. Les lingots fout de la même forme , & 
les lame» font étroites & minces . 

Il fe rire des Indes Efpagnoles une forte d’étain 
très-doux, qui vient en faumons fort plats, du 
poids de cent vingt à cent trente livres . 

11 en vient auffi de Siam par maffes irrégu- 
lières , que les potiers d'étain nomment lingots , 
quoiqu'ils foient bien difiérens de ceux d'Angle- 
terre . - 

L’étain d’Allemagne qui fe tire de Hambourg, 
efl en faumons de deux cents jufqu’à deux cents 
cinquante livres , ou en petits lingots de huit à 
dix livres , qui ont la figure d’une Drique ; ce qui 
les fait appeler de l’étain en brique . 

L’étain d’Allemagne efl ellimé le moins bon , 
à caufe qu'il a déjà fervi à blanchir le fer en 
feuille ou fer-blanc. 

Les potiers d’étain fe fervent du sine pour dé- 
cralfet l’étain lorfqu’il efl fondu , avant de l’em- 
ployer pour le jeter en moule, fur-tout fi c’efl 
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de ta vailTele. Il faut prendre garde d’en mettre 
trop ; car il occafione des fouSures aux pièces . 

Ces fouflures font de petits trous cachés dans 
J’intérieur des pièces, fur-tout fi elles font fortes, 
& ces trous ne fc découvrent qu'en les tournant 
fur le tour. 

Une once ou environ de zinc , fuffir pour dé- 
crafier quatre à cinq cents livres d’etain fondu. 

L’étain en feuilles eil de l'étain neuf du plus 
doux , qu’on a batu au marteau fur une pierre de 
marbre bien unie. 

U fe tire de Hollande une autre efpece d’dtain 
batu , dont les ’euilles font très-minces fie ordi- 
nairement roulées en cornet; elles font ou toutes 
blanches ou mifes en couleur feulement d'un côté . 
Les couleurs qu’on leur donne le plus communé- 
ment font le rouge, le jadne , le noir & l’aurore: 
ce n’eft qu’un vernis appliqué fur l’étain . Cette 
forte d'étain fe nomme appeau. 

On nomme étain en treillis ou en grilles, cer- 
tains ronds d’étain à claire voie, qui font atachés 
aux boutiques des potiers d'étain , & qui leur fervent 
comme de montre ou d'étalage. 

Ces treillis font pour l’ordinaire d’étain neuf 
doux fans aloi , c’eft-à-dire , qui cfl tel qu’il étoit 
en faumons ou lingots, à la fonte près qu’on lui 
a donnée pour le mettre en treillis. 

Les potiers d’étain mettent l’étain en treillis 
pour la facilité de la vente , étant plus aifé de 
le débiter de cette maniéré qu’en lingots ou 
faumons . 

L’étain d’antimoine , que les potiers d’étain nom- 
ment vulgairement mitai, eft de l’étain neuf qu’on 
a allié de régule d’antimoine , d’étain de glace ou 
de bifmuth , & de cuivre rouge , pour le rendre 
plus blanc , plus dur , plus fonant . Cet alliage 
fe fait en mettant fur un cent pefant d'étain , huit 
livres de régule d'antimoine, une livre d’étain de 
gtace , & quatre à cinq livres de cuivre rouge 
plus ou moins , fuivant que l’étain eil plus ou 
moins doux. On ne l’emploie guère qu’en cuillères 
ou fourchetes, qu’on polit en façon d'argent. 

Étain plané . 

C’eft de l’étain neuf d’Angleterre, qu’on nomme 
étain plané , parce qu’il cft travaillé au marteau lur 
une platine de cuivre , placée fur une enclume avec 
un ou deux cuirs de callor entre l’enclume de la 
platine . Cette maniéré de planer l’étain le rend 
très-uni tant delfus que delfous , & emptche qu’il 
n’y paroifTe aucuns coups de marteau ; il n y a 
que la vaiffele qui fe plane. 

Étain fanant ou Étain fin . 

C’eft celui qui eft un peu moindre que le plané 
oh il y a plut de vieux étain, de qui eft plus aigre-, 
ce qui le rend inférieur h l’étain plané fie à 
meilleur marché. 
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Étain commun. 

On le fait en mettant quinze livres de plomb 
fur un cent d’étain neuf, ou vingt livres fi l’étain 
neuf eft bien bon . 

Les potiers d’étain vendant à différons artifans 
une forte de bas étain , moitié plomb & moitié 
étain neuf , qu’ils appelent claire fiudute ou cla’tte 
étefe ; cette efpece d’étain eft la moindre de 
toutes . Il n’eft pas permis aux potiers d’étain de 
l’employer dans aucun ouvrage , fi ce n’eft en moule 
pour la fabrique des chandeles , à quoi il eft 
très-propre . On en fait aufti quantité de petits 
ouvrages, que l'on appelé himhlot , ménage d'enfant 
ou colifichet . 

Étain en rature ou rature d'étain. 

C’eft de l’étain neuf fans alliage , que les 
potiers d’étain mettent en petites bandes très- 
minces , larges d’environ une ligne i deux , par 
le moyen du tour fie d'un inilrument coupant 
nommé crochet ; cet étain en rature fert pour les 
teintures . On nomme aulfi ratures d’étain , tout 
ce que les crochets ôtent fur les pièces que les 
potiers d'étain font obligés de tourner. 

Sjfai de Pétain. 

On peut faire de la manière fuivante l’effai de 
l’étain , pour en connoître la qualité & le titre . 
On prend une pierre de craie dure fur laquelle 
on fait un trou rond comme la moitié d’un moule 
de balle , qui contient environ deux onces d’étain ; 
on y joint une petite coulure de deux pouces de 
long & d’une ligne de large, Sc à peu prés aufti 
profonde , fie cela fur la furface plate de la pierre ; 
& par le moyen de cette coulure , qu’on nomme 
le jet , on emplit ce trou d’étain fondu , & lorf- 
qu’il eft froid, on voit fa qualité. 

L’étain doux eft clair , uni , d'égale couleur 
deffus Sc defious; il fe retire comme un petit point 
au milieu de l’elfai. 

L’étain fin aigre fe retire plus au milieu , fie 
pique de blanc fur la furface ; il eft uni fie luifant 
pardeffous. 

L'étain fin qui eft moins bon , eft tout blanc 
deftus fie deffous . 

L’étain commun eft tout blanc aufti , excepté oh 
la queue du jet joint le rond de l'effai ’, où il fe 
trouve un peu brun , & plus ce brun paroît avant 
dam l’effai , moins l'étain eft bon : en forte que 
fi l'effai perd tour fon blanc fit devient brun en 
entier, ce n'ell plus de l’étain commun, mais de 
la daire étofe , que tous les potiers d'étain ne 
peuvent travailler . On peut cependant remettre 
cette claire en étain commun , fi fur chaque livre 
on met une livre d’étain fin. 

L’etain fin qui fe trouve abaiffé, fe rétablit en 
y mettant une quantité fuffifante de bon étain nctlf 
ou du plané. 

A a a a ij 
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Autre minière deffayer Pétain . 

Il y en a qui effrayent d’une autre maniéré : 
on prend un moule de cuivre rouge à faire des 
balles de plomb , & on jete de l'eau dedans ; on 
pelé les balles des différens étains qu’on a jetés , 
& on eftime que le plus léger ell le meilleur : 
c’eft ce qu’on appelé ellayer à U balle . 

Enfin , une méthode d’effayer plus commune 
& plus ordinaire , eft de toucher avec un fer i 
fouder la piece qu’on veut effrayer , & on connoît 
fi elle efl bonne ou mauvaife à l’infpeflion de 1a 
touche . 

La touche efl un coup de fer chaud en coulant , 
qui dénote la qualité de l’étain . S’il ell fin , 

1 endroit touché eft blanc & pique un petit point 
au milieu ; au commun , l’endroit touché efl brun 
autour & blanc au milieu; moins il y a de blanc, 
moins l’étain ell bon cela a a (Ter de raport à 
l’efiai à la pierre , & les gens du métier s’en 
fervent plutôt pour elfayer quelque piece douteufe , 
que pour effayer des faumons ou gris lingots; car 
pour ceux-ci , il faut revenir à l’une ou 1 autre 
des deux maniérés ci-deffus . 

Ufege Cr dangers dt F étain . 

L’ufage le plus ordinaire de l'étain eff en pote- 
rie : on en fait des ailîetes, des plats, des pots , 
des pintes, & toutes fortes d’utenfiles de ménage. 

Mais une ehofe que bien des gens ignorent , 
e’ell que l'ufage des vaiffeaux d’étain peut être 
très-pernicieux , non feulement lorfque ce métal ell 
allié avec du plomb , mais encore lorsqu'il eff 
fans alliage . M. Margraff , célébré chimille de 
Berlin , a fait voir que tous les acides végétaux 
agiffoient fur l’étain, &en diffolvoient une partie. 
Ce favant prouve suffi que l’étain contient prefque 
toujours de l'arfenic, non que cette fubllance foit 
de l’effence de ce métal , mais parce que fouvent 
les mines d’étain contienent ce dangereux métal , 
qui , dans l’opération de la fulîon , s’unit très- 
facilement avec l’étain, & ne s’en fépare que très- 
difficilement . M. Margraff conclut de la , que 
l’ufage journalier des vaiffeaux d’étain doit être 
très-pernicieux à la famé , fur-tout fi on y laiffe 
féjourner des liqueurs aigres ou acides . 

Avis des Uédechu de Stade fat la vaiffele d'étain. 

Les médecins de Stade en Saxe , pénétrés des 
afreux défaffres qu’entraîne fréquemment l’ufage 
de la vaiffele d’ctain , indiquent les précautions 
qu’on doit prendre pour s’en fervir fans inconvé- 
niens . 

te. Il faut tenir la vaiffele d’étain toujours très- 
propre . ■' 

r» On doit la laver dès qu’on s’en eff fervi , 
& la faire fécher tout de fuite . 

av On doit la tenir dans un lieu bien fcc & 
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expofé à l’air , fans quoi il s’y forme des taches 
vertes très-dangereufes. 

4°. Il faut bien fe garder de la laiffer, comme 
il n'ell que trop ordinaire, dans les cuifines où il 
fume. 

5". Il eft dangereux d’y mettre des mets ou 
boiffons dans lel’quels il entre des acides , comme 
du vinaigre , du jus de citron , & par conféquent 
point de falade dans des plats ou affietes d’étain . 

Le fruit cuit ou confit, y devient auffi très-mal 
fain. La cerife, fur-tout la gelée des fruits aigres, 
ainfi que les câpres , &c. 

Le vin & la biere perdent auffi leur falubrité 
dans des vaiffeaux d’étain. 

Obfervations fut les différentes maniérés d'allier 
l'étain . 

M. de Jufti, chimille Allemand , connu par plu- 
fieurs ouvrages utiles , a publié dans fes Œuvrer 
chimiques , imprimées à Berlin en langue allemande 
en i7<So , quelques obfervations fur tes différentes 
maniérés d'allier l’étain , dont on va donner le 
précis dans cet article ; cela fervira à compléter te 
qui a été dit plus haut fur cette matière. 

Les différentes fubftances métalliques avec lef- 
quelles communément les potiers d’étain allient ce 
métal , font , foit du plomb , foit du cuivre , foit 
du laiton ou cuivre jaûne , foit du tombac , foit 
du fer, foit du zinc, foit du bifmuth , foit enfin 
du régule d’antimoine. Quelquefois ils font entrer 
un ou plufieurs de ces métaux & de ces demi- 
métaux dans leur alliage, & chaque potier d’étaia 
fait fouvent un grand myftere de Ion alliage , 
qu’il croit ordinairement beaucoup meilleur que 
celui de fon voifin. M. de Jufti a donc cru devoir 
examiner les effets que ces différentes fubftances 
peuvent produire lorfqu’elles font jointes avec 
l’étain . 

i“. Le plomb devrait être entièrement exclus 
des alliages d’étain ; en effet , quoiqu’il rende les 
vaiffeaux d’étain h meilleur marché , & plus fa- 
ciles h travailler , le plomb eff caufe que l’étain 
noircit beaucoup plus promptement à 1 air . Mais 
ce qui eft encore plus effentiel , c’eft que le plomb 
doit être regardé comme un véritable poifon ; tous 
les fels & tous les acides agiffent fur lui , & le 
font palier avec les alimens dans l'eftomac, où il 
peut faire de très-grands ravages . M. de Jufti 
raporte un fait dont il a été témoin, & qui prouve 
bien le danger qu’il y a à fc fervir de vatfieaux 
d’étain allié avec du plomb ; il dit qu’en Saxe 
toute une famille fut ataquée d’une maladie très- 
longue & très-particuliere, & à laquelle les méde- 
cins ne connurent rien pendant fort long-temps , 
jufqu’à ce qu’à la fin on découvrit que cette ma- 
ladie venoit d’avoir mangé du beurequi avoir été 
confervé dans un vaiffeau d’étain allié avec du 
plomb . 

a*. Le cuivre, foit pur, fuit jauni par le zinc, 
comme il eft dans le laitoa & le tombac , rend 
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l'étain fonant , & lui donne de la confiflance , fi 
l’on en met deux ou trois livres fur un quintal 
d'étain , qui devient par-là aflèz fembiable à de 
l’argent ; mais on a fuffifamcnt prouvé que l’ufage 
des vaifleaux de cuivre dans un ménage ne peut 
être que très-dangereux . 

3 °. L'alliage de l’étain avec le ztnc n’efi point 
non pins exempt de danger ; ce demi-métal doit 
ftre nuifibie pour la faute , vu que M. de Ju.'li 
dit qu’il renferme une fubffance arténieale que fes 
expériences lui ont fait découvrir ; quelques grains 
de fleurs de zinc pris intérieurement fuffiient pour 
faire un très-grand ravage dans le corps humain ; 
d’ailleurs le zinc fe dilfour avec une très-grande 
facilité dans tous les acides & même dans tous 
les vinaigres. Enfin, le zinc étant très-volatil, fe 
dégage & fe dilfipe 4 chaque fois qu’on fait fondre 
l’étain avec lequel il a e’té allié. 

Cela pofé , les fubltances que l’on poura , fans 
danger, faire entrer dans l'alliage de i’étainfont; 
1 °. le fer, qui , comme on fait , n’a point une 
qualité nuifibie à l’homme , & qui au contraire 
dans de certains cas eftun très-bon remede ainfi, 
quoique ce. métal foit ataquabie par les lits , il 
ne poura produire aucun mal ; i°. le régule d’anti- 
moine: on peut en fâreté l’allier avec l’étain, vu 
que les fels qui entrent dans les alimens ne le 
diflbivent point ; le bifmuth : quoique l’ufage 
intérieur de ce demi-métal ne loit point entière- 
ment exempt de danger, on n’a pourtant point à 
redouter fes mauvais effets dans l’alliage de l'étain, 
vu qu’il ne fe diffoot que très - difficilement dans 
les acides les plus forts. 

De ces réflexions, M. de Jufti conclut que c’efl 
le. fer, le régule d’antimoine & le bifmuth que 
l’on peut faire entrer impunément dans les alliages 
de l’étain.- voici fon procédé. 

On prendra du régule d’antimoine; la méthode 
pour l’obtenir 4 meilleur marché, fera de prendre 
une livre & demie d’antimoine cru , que l’on 
réduira en une poudre très-fine; on la mêlera avec 
une livre de charbon pulvérifé ; on mettra ce 
mélange dans un plat de terre non verniffé , St 
garni à l’extérieur d’un enduit de terre grade ; oo 
arangera le mélange de maniéré qu’il n ait guère 
qu’un pouce d’épaiffeur . On fera ainfi calciner le 
mélange en remuant fans interruption jufqu'â ce 
qu’il n’en parte plus aucune odeur de foufre , & 
jufqu’à ce que la matière ait rougi dans routes fes 
parties ; par ce moyen l’on aura une chaux d'anti- 
moine que l’on mêlera avec une livre & demie 
de flux noir , fait avec trois parties de rame cru 
& une partie de nitre que l’on fera détoner avec 
un charbon alumé . On mettra la chaux d'anti- 
moine avec le flux noir dans un creufet que l’on 
placera dans le fourneau de forge; on fera fondre 
le mélange , ik lorfque le tout fera fondu , on 
laiflera refroidir le creufet, on le câflera , & l’on 
aura environ une livre de régule d'antimoine 
propre i faire l’alliage qui fuir. 

On prendra une livre du régule qui vient 
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d’être décrit; on y joindra une livre & demie de 
limaille de fer , bien lavée & séchée enfutte . 
On tnêiera bien ces deux matières après les avoir 
pulvérisées ; on les mettra dans un creufet que 
l'on en remplira 4 un pouce près ; on couvrira 
ce creufet avec un couvercle , Se on le placera , 
foit dans un fourneau à vent , foit dans un 
fourneau de forge . Lorfque le mélange fera 
fondu, ce qui arivera plut ou moins promptemenr, 
fuivant la force du feu que l’on donnera , on y 
joindra une livre de bifmuth , & l’on pouffera 
le feu pour que les fubflances mêlées entrent 
parfaitement en fuirait; alors on videra I* matière 
fondue dans un cène , & l’on aura un alliage 
d’une couleur blanche & brillante qui péfera 
environ trois livres. On joindra ces trois livres à 
un quintal d'étain ; on les fiera fondre enfemble , 
& 1 on aura un alliage d’ctain folide , fonore , 
d’une couleur prclqu’aulfi belle que l’argent ; en 
un mot , qui ne le cédera point i l'étain fonant 
d’Angleterre . 

Fondre ré tain & te jeter en moule. 

Lorfqu’tin potier d’étain veut mettre l’étain en 
oeuvre , il le fait d’abord fondre ; il faut avoir 
une chaudière de fer qui ttene à proportion de e» 
qu’on a i fondre . Ceux qui fondent des faumons 
ont des fofles ; c’efl une forte de trou plus long 
que large, bâti en brique fous une cheminée ; on 
met le feu dedans la folie & les lingots fur la 
flamme du bois qu'on y alume , & a l’aide d’un 
foufiet 4 main , pareil 4 celui dont fe fervent les 
orfèvres , ils fondent plus aisément 8c plus prompte- 
ment . A mefure que l’étain fond , la braife & 
la cendre nagent fur l’étain , & on les dérange 
avec la cuillère de fer avec laquelle on jeté en 
moule , pour prendre i’étain net . 

De temps en temps , on retire les cendres qui 
s’amlffent fur l’étain ; c’eft ce qu’on appelé déchet : 
on les réferve 4 part ; & quand on en a une 
quantité , on les lave d’une maniéré qui sépare 
la cendre St le charbon qui fe trouvent mêlés 
d’étain , & cet étain fe fond dans une chaudière 
le feu deffous ; & par le moyen de la graifle & 
du fuif qu’on met dedans, on réduit l’étain. 

Il y en a qui, pour fondre, ont une chaudière 
qui cfl majonée tout autour , & le feu eft fur 
l’étain comme dans la folle. Enfin , d’autres ( & 
c’eft allez l’ufage en province , où on ne fond 
pas fouvent des faumons ) mettent U chaudière 
fur un trépied le feu deffous . 

De la préparation des moules. 

11 faut préparer fes moules avant de jeter 
dedans ; on fait que les moules font ordinairement 
de cuivre ou potin ; les moules de vailfeles font 
de deux pièces , la chape qui forme le deffous de 
la pieee , foit plat , afftetc , écueie ou badin , & 
le noyau qui forme le dedans . Cette préparation 
cft de les écurer , puis d’y répandre dans tous le» 
endroits oh l'étain doit couler , avec un pincera 
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de crin , de la ponce en poudre délayée dans du 
blanc d’ceuf ; ce qui s’appele potcyer les moules : 
«pris quoi on met chauler le moule en dehors fur 
le feu, afin qu’il foit afiez chaud pour recevoir 
l'étain ; on met quelques morceaux de fer en 
travers la folie pour fupporter les moules , 

Jeter fut la pleet . 

C’ell jeter une anfe- en moule fur un pot à 
vin ou à l’eau , ou autre piece à laquelle il faut 
en joindre une autre ; cela fe fait par le moyen 
d’un moule en cuivre , composé de plufieurs 
morceaux qui s’ajufient les uns aux autres ; les 
moules font percés aux endroits oh l’anfe doit 
s’atacher h la piece ■ 

Pour jeter fur la piece , on remplit les pots de 
sâble ou de fon , excepté la gorge ; on le foule 
& on l'arrête avec un linge ou papier ; enfuite 
on met à la bouche du pot en dedans , le linge 
dans lequel il y a du sable mouillé qu’on nomme 
drapeau à s cible ; puis on prend le moule d’anfe 
dont les pièces font jointes enfcmble , & tenues 
par une ou deux ferres de fer ; on pofe le moule 
fur la piece qu’on tient devant foi fur les genoux ; 
enfuite on prend de l’étain fondu & chaud dans 
une cuillère qui efl fur le fourneau : avec une 
autre cuillère plus petite on jete de l'étain dans 
le moule qui fe foude de lui-même à la piece , 
en tréfondant l’endroit où il touche ; après quoi 
on le dépouille piece à piece , & on continue de 
même jufqu’i ce que tout foit jeté. 

Quand on n’a pas des moules convenables aux 
grandeurs des pièces , on a des moules séparés dont 
on reporte les anfes ou autres chofes qu’on veut 
faire tenir pour finir un ouvrage, & cela s’appele 
mouler , ou on les joint par lé moyen de la 
foudure légère . 

Il faut obferver que la fcience pour bien jeter, 
confifle à conferver le degré de chaleur , tant de 
4’étain fondu que du moule ; fi l’étain chaufe 
trop , il s’aigrit ; il faut y mettre quelque piece 
qu’on réferve pour le rafraîchir ou diminuer le 
feu . Si le moule s’échaufe trop , ce qui arivc 
ordinairement aux endroits où l’étain tombe en 
jetant, & où il revient , on le rafraîchit avec de 
l’eau qu’on y applique par-dehors avec un bâton 
entortillé de linge mouillé par un bout , qu'on 
nomme patrouille . On connoît que le moule ou 
l’étain font trop chauds, quand les pièces vienent 
gnimeleufes . Les grttmelures font de petits trous 
fans nombre , qui ne percent pas la piece , mais 
la gâtent fort , parce qu’ils paroilfent après le 
lour ôc la forge ; ainfi on aime mieux jeter un 
peu plus froid que trop chaud ; car s’il vient 
quelques trous aux pièces , on les reverche . Il cil 
vrai que la vaifielc d'étain fin doit être jetée plus 
chaude que le commun , parce qu’on la paillone 
pour remplir les grumeaux , & qu’elle en Co ne 
mieux . 

Voici la faprn de jeter la vaijfele . Quand le 
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moule efi chaud comme il faut , on le prend avec 
des morceaux de chapeau , qu’on appelé des 
[eitres ; on porte le noyau fut la felle i jeter , 
& on le pofe fur la tenaille . ( La felle à jeter 
efi une felle de bois à quatre pieds , ouverte ou 
creufe ù l’endroit où on drefie le moule de 
vailfele i & la tenaille à jeter efi composée de 
deux branches de fer qui le séparent au milieu , 
pour palfer ia queue du noyau du moule. ) 

On ferme le noyau du moule avec la chipe ; 
8c pofant un morceau de bois de travers fous 1a 
tenaille , on la ferre avec un anneau de fer qui 
prelfe les dents de ia queue de la tenaille . On 
drefie le^ moule le jet en haut ; & puifaot de 
l’étain d’une main dans la forte ou chaudière, on 
jete fa piece tout d’un jet , & dis quelle elï 
prife , on abaifie le moule , on frape fur le côté 
de la chape avec un maillet de bois de la main 
droite , en enlevant la châpe par la poignée de 
la gauche , le moule s’ouvre , & on dépouille 
la piece avec un couteau de defius le noyau où 
elle tient ordinairement ; de la forte on jete 
fuccefiivemrnt autant de pièces qu’ou a befoin . 

Les moules de poterie font de quatre piece* 
pour un. bas & autant pour un haut ; favoir , 
deux chipes qui forment le dehors de la piece , 
& deux noyaux pour le dedans ; ces noyaux ont 
un cran qu’on nomme portée , qui tient les 
chapes en place , & le jet tient aux chipes . Oa 
les prépare comme ceux de vaifielc : il y en a 
qui les poreyent d’ochre ou de fuie , chacun à fa 
maniéré ; mais on jete entre fes genoux , fur 
lefquels on a la précaution de mettre de vieux 
chapeaux forts . Les noyaux ont des queues où on 
met des manches de bois qui fervent à les manier } 
& pour les chapes, on les met & on les ôte avec 
des feutres. Quand on a emboîté fes quatre pièces-, 
on couche le moule de côté , le jet en haut , 
entre fes genoux , & on dépouille en frapant avec 
un maillet de bois fur la portée des noyaux 
chaque piece de moule l’une apres l'autre , les 
noyaux les premiers, & enfuite les châpet. 

Quand la chaudière ou fofie ne peut tenir tout 
l’étain qu’on a à fondre & jeter en un jour , il y 
en a qui interrompent de jeter lorfqu’un moule 
efi fini pour fondre d’autre étain , & d’autres qui 
fondent & jetent en même temps , parce qu’ils y 
proportionent leur feu. 

Mouler les anfes ou autres pièces. 

Pour mouler, on jete des anfes ou autres chofe* 
dans un moule particulier qui efi fait pour cela % 
enfuite on les ajufie , fuivant la grandeur de la 
piece où on les applique , en les atachant avec 
une ou deux goûtes d’étam qu’on y met avec le 
fer à fouder pour les tenir en place feulement . Si 
c’eft des anfes à charnière , on emplit d'abord les 
têtes des anfes avec du sâble un peu mouillé; on 
a i la terre glaife qu’on a pétrie auparavant , 
dont oa envelope le haut & le bas de l’anfe , en 


Digitized by Google 


ETA 

laifîant un endroit oii elle doit fonder, c'eft-à-dire, 
s’atacher , pour y jeter de l'étain bien chaud . On 
emplit fon pot de fon , comme pour jeter fur (a 
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la grandeur des trous qu’on veut revercher ; on 
empreint ce sable dans ce linge à un endroit uni de 
la piece , de la forme de l'endroit oit eft le trou 


piece , & on jete de l'étain fur ie bas de l’anfe , ou goûte , comme on le nomme , & on pofe le 
verfant fon dtain jufqu’à ce qu’on s’aperçoive que drapeau à sable à l’endroit du trou ; on eoleve une 
l’anfe doit être tris-fondue , e’efl-à-dire , foudée goûte d'étain d’un lingot qui eil devant foi, avec 
& atachde : le furplus de cet dtain, qu’on verfe , le fer chaud qu’on a frotd auparavant fur la réfine, 
coule dans une sébile de bois qu’on tient fur fes k enfuite efluyé fur le torche-fer ; on apporte fa 
genoux , par une coulure qu’on fait de terre ou goûte fur le trou fous lequel on tient fon drapeau 

I A 1- ( I I J' _ - - : ■ L I _ — - 1 . c. : . i 


de carte. Apris avoir jetd tous les bas d’anfes, on 
fait de mime pour les hauts , en pofant le drapeau 


b sable , le tenant avec la piece de fa main gauche , 
& apuiant le fer en tournoyant; on fait fjndre 


fait de meme pour les hauts , en polant le drapeau St apuiant le ter en tournoyant ; on tait fjndre 
à sable comme pour jeter les anfes fur la piece ; la goûte & les extrémités d’autour du trou , & 
& quand tout eft jetd, on ôte la terre & le sable retirant le fet en l’air, il y relie atachd un filet ou 
des têtes , ôc on effuie la piece avec un linge . refte de goûte d’dtain , k aulf-tôt on voit que 
Cette manière de mouler droit fort en uiage la goûte revcrchée fe prend : avant qu’elle foit 
autrefois , avant l’invention des moules à jeter totalement prife, on y raporte au milieu ce relie 


fur la piece: oo s'en fert encore lorfqu’on n’a pas 
des moules convenables aux différentes grandeurs 
des pièces qu’on elt obligé de faire. Mais la façon 
de jeter fur la piece elt infiniment plus diligente . 

Épiiler l'étais . 


de goûte qui tient au fer ; cela s’appele abreuver 
la goule, k empcche qu'elle ne faite un creux en 
dedans , qu’on nomme retimrt : fi les Routes ou 
trous font grands, on apporte avec le fer autans 
de goûtes qu’il en faut pour les boucher , en re- 
vereham d’abord les extrémités des trous , enfin le 


milieu qu’il faut toujours avoir foin d’abreuver ; 
C’eft ôter les jets des pièces avec le fer. Quand & lorfquc les trous font à diffdrens endroits , on 


•n a jetd toute fa fonte , on met du feu au four- 
neau . On ne fe fert que de charbon de bois. Le 
fourneau doit être de brique , d'environ huit à dix 


change la forme du sable, fuivant la place oit ils 
fe trouvent. 

Obfervex que les goûtes fe reverchent toujours 


pouces de long , fur fix ou fept de large , ouvert ; par le deffus des pièces en poterie , & par le 
par-devant , avec une grille de fer defious , pour i deffous en vaifiele, k le drapeau à sâble le met 


^di-ucv4Ui » es v cv une uc ses ucuwua j i 

porter les fers & le charbon qu’on y met. On fe 
fert ordinairement de deux fert à fouder, qui font 
carrds k pointus par le bout , & dont la queue 
entre dans un manche de bois pered , qui s’ôte & 
fe remet chaque fois qu’on les prend . On frote 
un côtd du fer fur de la poix rtfine mélde de 


en dedans. 


Apprêter f étain. 


Toutes les goûtes e'rant reverchées , on les ap- 
prête , ainfi que les endroits des jets qu’on a e'pillés. 


grès , égrugés enfemWe. On effuie enfuite le fer Apprêter , o’efl écouancr ou râper , ou limer la 
fur un torchon mouillé , qu’on nomme torche-fer; ' 1 piece, pour la rendre unie & facile à tourner. On 
puis on ôte les jets des pièces , en les fondant dit écouaoer , parce qu’on fe fert d’une écouane 
avec le fer, & recevant l’étain qui en tombe dans ou écoine, ou d’une râpe, outil de fer, dont les 
une écuele de bois. Voilà cequon appelé /piller . denu font plus grôffes que celles des limes. Pour 
Après quoi on bouche les trou: & autres fautes apprêter aisément , il faut avoir devant foi une felle 
des pièces; cela s’appele revercher. Pendant qu’un de bois à quatre pieds, de trois pieds de long, fur 
fer fert , l’autre chaufe , on s’en fert alternative- environ un pied de large , de la hauteur du genou , 
ment; ainfi de même lorfqu’on foude la poterie, au milieu de laquelle il y ait une planche en travers , 
Mais il faut apprêter auparavant ; après quoi on d’environ 18 pouces de long, & de io ou la de 
tourne les pièces qui font à tourner , on forge la large ton arrête cette felle, que l’on appelé établi 
vaifiele, & on achève la poterie ou menuifene. ou apprêtait, avec une perche ou motceau de bois 

posé fur le milieu , & portant roide contre le 

rj,A.A . plancher, pour tenir l’apprêtoir en arrêt . En 

Revercher lêtatn. tenant fa pi(ce du genou gauchf > g c ’ s g de la 

poterie , k apuiant contre l’apprctoir , on a les 
C’eft boucher les trous qui vienent aux pièces deux mains libres , & avec l’ccouane on râpe les 
dans les moules , ou d’autrrs manques fur les goures en faifanr aller cet outil à deux mains • 
extrémités des pièces , ou des fouflores dont on Si c’eft de la vaiffele , on tient pluficurs pièces en- 
s’aperçoit , ou même quelques gruntrlures à des femble l’une fur l’autre, fur fes genoux , en les 
pièces qu’on nepaiilone point. Pour cela , on a du apuiant à l’apprctoir , foit pour râper les jets , 
sâble de mouleur qu’on mouille avec de l’eau; on loit pour râper les goûtes. L’écouane ou la râpe 

le pétrit, en forte qu’il ait la confillance propre à doit êire courbe lorîqu’il faut aller fur les endroits 

retenir une forme, & qu’il ne foit ni trop ni aflet plats, comme les fonds; puis on râpe les bavures 
peu mouillé ; oa met de ce s..ble dans un linge d’autour du bord avec une râpe plus petite que 
fia, qu’oa nomme drapeau à sable , a peu prés de l’écouane , ou un gratoir fous bras; k fi les goûtes 
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font un peu gtôiTes par-dedans , oa les unit avec 
le graroir ou un cifeau. 

On dit encore apprêter pour tourner , de ce qui 
fe répare à la main avant de tourner la pièce , 
comme les oreilles d’écuele , les cocardes ou becs 
d’aiguiere, &*. 

Pailloner l' étain . 

Pailloner , eft une façon qu’on donne à la vaif- 
fele dVtain fin , après qu’elle a été apprêtée , avant 

de la tourner. , 

Pour cela on prépare d'abord le paillon , avec 
un lingot d’étain commun , dont on fait tomber 
avec le fer chaud à fouder , une quantité fuffilante 
de goûtes fur une platine de cuivre ; ce qui forme 
des feuilles d étain minces , rondes , grandes environ 
comme des pièces de vingt-quatre fous , P us ou 
moins: voili comme fe fait le pai.lon. ( Il faut 
dire en palfant qu’on emploie de ce paillon dans 
la teinture de l’écarlate . ) , - 

Autrefois on fe fervoit d étain en raturer , c elt- 
à-dirc , ce que les crochets ôtent fur l'étau en le 

tournant. ■ et e 

On fait enfuite un tampon de filafie , quon 
roule en long d’environ un demi-pied, & gros 
comme le poignet pour de grands plats ,8c moins 
erôs pour de plus petites pièces . On a loin de le 
tenir chaud par le bout qui fert , en Je mettant 
fur une petite plaque de fer fous laquelle il y a 
un petit feu: cela fe fait après avoir alumé du 
feu de braife de charbon , dans une badine qui eft 
comme le fond d’une chaudière, dont la haude 
eil environ de trois ou quatre pouces de haut , « 
aplatie fur le boed ; il faut difpofer fon feu fi 
également, qu’il ne chaufe pas plus d’un côté que 
de l’autre, & qu'il chaufe plus la circonférence 
de la piece que fon milieu ; enfuite on prend la 
pièce avec une tenaille à pailloner , de la main 
gauche, 8c on met cette piece fur le feu.- on a 
un morceau de poix réfine, dont on enduit la piece 
dedus & dedons , en frotant par-tout , parce qui 
la rélîne fond dedus i mefure que la piece s é 
chaufe. On prend pîufieurs feuilles de paillon 
qu’on met dedus la piece ; enfuite avec le tampon , 
on promene par-tout cet étain fondu, qui fe dilate 
& s'étend comme un étamage t on retourne fa piece , 
& on en fait autant dedus comme dedous ; après 
quoi on retire doucement la piece de dedus le feu , 
& on remet fon tampon en place. On prend une 
autre piece pour faire de même jufquà la fin , 
obfervanr de maintenir toujours le feu égal . Puis 
on reprend , s’il eft nécedairc , les pièces 1 une 
après l’autre, pour pailloner l’endroit des tenailles 
qu’on nomme le eontte/et . 

Ce paillon fert à boucher les grumelures 8c 
empêcher les calibres : c’ed un étamage plus 
fobtil & plus difficile à faite que celui des chau 
droniers. 


Souder Pétain. 

Souder les pots d’étain, c’eft unir, par le moyen 
d’un fer à fouder , le haut & le bas d’un por 
pour en former un feul corps . Pour cela , on prend 
une bande de feûtre de chapeau , qui forme la 
circonférence du pot en dedans ; celte bande cil 
plus ou moins large & longue, fuivant la gran- 
deur 8c la grôdeur des pièces. On joint les deux 
pièces l’une fur l'autre ; on les atache par deux 
goûtes avec le fer chaud : puis on conduit ce fer 
fur ce qu’on appelé U foudure,qui eft un cordon 
qui vient en moule à une piece, foit du haut 8c 
du bas, 8c dans lequel il y a un degré pour intro- 
duire jullement l’autre piece , 8c qui fournit en 
même temps la matière fuffifante pour -faire la 
foudure : on fait marcher le fer en tournant la 
piece fur fes genoux ; on apuie le fer a (fez fort , 
afin qu’elle .foit bien tréfondue ; enfuite on retire 
fou feûtre avec un petit crochet . 

La foudure pour l’étain fe fait en fondant en- 
femble parties égales d’étain & de plomb ; > mais 
la foudure ell d’autant plus forte , qu'il y 
entre plus d’étain : on y ajoute quelquefois dn 
bifmuth . 

Il faut avoir foin de paffer légèrement du fuis 

autour de la foudure avant de fouder. 

• 

Souder à la foudure légtre . 

Souder û la foudure légère en étain , c’eft faire 
tenir une anfe , ou charnière , ou autre morceau , 
à une piece d’étain , foit de poterie ou menuife- 
rie , fans la jeter fur la piece. 

Pour cela on atache , avec une goûte d étain 
l’anfc cru autre morceau qu’on a jeté à part fur 
la piece où on le veut unir ; puis on met du 
charbon alumé fur une plaque de fer échancrée , 
qui, échaufant l'anfe & la piece où elle eft posée , 
tait fondre la foudure légère qu’on y met adroite- 
ment , 8c foude la piece proprement } après quoi 
oo retire le feu . . 

La foudure légère eft composée de trois parties, 
une d’étain fin , une d’étain de glace , & une de 
plomb . Cette foudure fe coule par petites branches 
fur une râpe à étain : elle eft fort tendre à fondre ; 
c’eft ce qui fait quelle fond fur une piece chaude , 
fans que la piece fonde. 

On foude aulfi, à la foudure légère, des pièces 
fortant du moule , encore alTex chaudes pour 
fondre la foudure, principalement des chandeliers 
d’étain, pour éviter de les fouder au fer: c’eft une 
diligence. 

Tourner l' étain. 

On tourne l’étain en lui ôtant , pat le moyen 
des outils , la couleur brute qu’il a prife en moule , 
pour lui donner le vif & le brun dont il a befoin 
pour être perfeflioné , 8c pour lui donner un* 
r figure 
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Egaré plus nette & plus parfaite que celle qu’il a 
déjà reçue. 

L’ouvrier qui travaille au tour , commence par 
drcffer fon empreinte qui efl pour tourner la vaif- 
fèle, ou fon calibre pour de ta poterie ou menuife- 
rie ; ces outils fout de bois , tournés & formée à 
U figure de proportion des différentes pièces , l'oit 
pour les dehors ou les dedans ; ou autrement , ils 
ont une gaine ou trou carré, revêtu d'étain, formé 
par le mandrin de l’arbre du tour dans lequel il 
entre; puis on fait tenir la piece fur ces empreintes 
ou calibres , fi c’etl de la vaiffele , par le moyen 
de rrois petits crampons de fer qui tienent la 
piece fur l'empreinte par l’extrémité du bord , est 
commençait! par les derrières, Sc après les dedans 
fi» la même empreinte qui doit être creusée de la 
grandeur & de la forme de la piece ; ainfi il en 
faut avoir autant qu’on a de moules de différentes 
grandeurs: ou bien on tourne a la (relouer, qui ed 
une maniéré d’atacher les pièces en les fondant à 
trois goûtes fur le bord avec le fer , fur une pi. ce 
d'étain montée fur le tour, i qui on donne ce 
nom de belouze. Sic’eiî de la poterie, on la dreffe 
fur le calibre qu’on a monté fur le mandrin, Sc 
qui efl tourné proportionéroent à la grôfleur de 
la piece qu’on veut mettre deffus;on la fait tenir 
en frapant d’un marteau, fur une planche apuîée 
contre la piece pendant qu’elle tourne , julqu’à 
ce qu’elle tiene Sc tourne rondement ; cela rap- 
pelé tourner <1 la veUe . Mais il y a une autre 
manière plus diligente & pius sûre, fur tout pour 
des pièces longues , qui efl de tourner à la pointe ; 
c’eft une vis qui marche dans un écrou enclavé 
dans la poupée de la droite du rour , à peu pris 
comme la vis d'un étau de sérurier, & par le 
moyen d’une manivele ou d'un boulon, oo avance 
& retire cette vis , dont le bout prefque pointu 
joint un morceau de bois oo de plomb qui s’em- 
boîte au bout de la piece qu’on tourne , en forte 
u'elie la met ronde , St la tient fans qu’elle fe 
érange ni qu’elle puiffe s’échaper. 

Dés que la piece eif bien drefrè'e , l’ouvrier 
tenant fon crochet fous le bras Sc posé fur la bùrc 
qu’il rient enlémble avec la main gauche , il le 
conduit de la droite P»r u" mouvement égal & 
réglé, en le fatfanr couper Pétain ,• ce qui forme 
ce qu’on nomme ratures : on appelé cette première 
façon ibauthtr . On fe fert enfuite de crochets qui 
coupent moins, parce qu’on les paffe fur un cuir 
oii on a mis de la potée d’étam ; ces crochets fe 
nomment planes ; enfin on achevé avec un bru- 
niffoir. Lorfqu’on s’en fert , il faut auparavant 
répandre avec u ne patrouille de l’eau de favos fur 
fa piece , & ne point apuier le bnmifioir trop 
fort, ni s’arrêter pour ne point faire d’ondes; il 
futfit d’éfacer feulement les traits du crochet , & 
on tffaie beau de ("avon, après qu'on a bruni, avec 
un litige dons qu’op appelé poliffoir , pendant que 
la piece tourne encore. 

Il faut remarquer que les bons outils dam la 
main d un habile ouvrier, contribuent i faire le 
Arts i ir Métiers. Tenu II. 
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bel ouvrage . Chacun * fa maniéré pour leur donner 
un taillant propre à fon gré ; mais généralement 
les crochets carrés ,, carrés dem -ronds , à deux 
côtés , en pointe, êcc. font préférables à toutes 
autres formes . Les crochets , gratuits & bruniffoirs 
doivent être acérés du meilleur acier d’Alle- 
magne . Il £tttt une meule pour les émoudre , & 
une bonne pierre d’Angleterre pour les afilcr . 

II y a des bruniffoirs de différentes figures 
pour la vaiffelc ou poterie, & pour réparer & 
achever . 

Pour tourner des plats d'une grandeur extraordi- 
naire, ou des jates ou grands badins, qui pefent 
jufqu’à 10 ou 25 livres la piece , ou enfin d’autres 
pièces d’un trop grès poids , au lieu de faire aller 
le tour avec la roue , ce qui n’cii prefque pas 
pofftble, 00 emmanche une manivele dans le bout 
de derrière de l’arbre du tour , par le moyen de 
laquelle on tourne une piece , comme on tourne 
une meule de taillandier, & par ce moyen on en 
vient plus aifétnent i bout : cela s’appele tourner 

i U guingucle . 

Il faut obferver que pour tourner la vtiffele, 
l’ouvrier conduit fes crochets & bruniffoirs prefque 
perpendiculairement , tantôt du bas de fa piece an 
milieu en montant, & tantôt du milieu en dépen- 
dant ea bas, apuiant fur fes outils, afin de couper 
l’étain également par-tout , & que la pieee ne 
foit point fauffe , e’eil-à-dire , forte à un endroit 
& mince 1 un autre . Lorfqu’on veut rendre une 
piece mince , on repaffe plufieurs fois le crochet 
qui ébauche ; & pour la poterie , on conduit le 
crochet four la piece horizontalement , tantôt de 
droite à gauche & de gauche à droite , & le 
bruniffoir de même , mais moins en deffous que le 
crochet; la meilleure maniéré efl de ne le paffer 
qu'une fois. 

Autrefois on tournoie toute la vaiffele fur un 
outil nommé croijêe , compofé de trois branches 
de fier & de trois crampons coulans fur ces bran- 
ches ; on avance & recule ces crampons fuivant 
la grandeur des pièces , & on les arrête par le 
moyen d'un coin qui efl derrière Chaque crampon; 
on ne s’en fert plus guère à préfent depuis l’inven- 
tion de tourner i la belouxe , fi ce n’ell pour 
tourtrer des jates ou grands baflias ; cette manier* 
étant dangereufe pour l’ouvrier qui y travaille. 

Tour du potier d’étain . 

Le tour du potier d’étain efl un inffrumenr ou 
un outil compofé de différentes pûtes , qui fert i 
tourner tous les ouvrages en étain . 

Le tour efl premièrement compofé d'une felle 
de bois forte & folide ^formée de deux pièces de 
bois qui font féparéei l’une de l’autre environ de 
quatre pouces , pour y introduire trois poupées; 
cette felle eff portée fur quatre pieds d’environ un 
pied & demi de haut , & efl longue de quatre à 
cinq pieds; fur cette felle font potées les poupées, 
fa voir , deux à main gauche pour l’arbre du tour , 

Bbbb 
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& une A main droite pour porter un bout de le 
bire qui eft devant le tour, pour fervir d’apui à 
l’ouvrier : ces poupées ont environ un pied & demi 
ou deux pieds d’élévation au deffus de la felie , 
dans laquelle elles ont un tenon qui pâlie par- 
deffous , & qui a une mortoife où on pâlie un 
coin de bois qui ies arrête . L’arbre du tour qui 
qui eil de fer , pâlie horizontalement dans les 
deux poupées à gauche , dans une dchancrure au 
haut de chaque poupée: cette dchancrure elî gar- 
nie de deux collets d'dtain, un A chaque poupée, 
dans lefquels les deux oignons de l’arbre font enfer- 
més fur lefquels ils roulent; l’arbre cfl garni d'une 
poulie entre ies deux poupées ; il fort hors de la 

poupée en dedans du tour environ trois ou quatre 

pouces , & ce bout eft ordinairement creux pour y 
introduire un morceau de fer carré, qui s’ôte & le 
remet quand on veut : ce morceau de fer fe nomme 
mandrin ; il fert à faire les gaines des empreintes 
& calibres qui fe montent fur le tour pour 

routes fortes de pièces ; car il faut favoir qu'il faut 
autant d’empreintes & calibres de bois , qu’il y a de 
différentes pièces A tourner ; & comme les gaines 
font faites avec le même mandrin , on monte 

toutes les empreintes fur lui . Les collets qui font 
ordinairement coupés ou de deux pièces , par 
lefquels l’arbre du tour pâlie, doivent être arrêtés 
par un boulon de fer qui les traverfe chacun par- 
deffùs , ou par deux liens de fer qui couvrent les 
collers par-deffus avec chacun deux vis & écrous 
pofés fur le haut des poupées que l’on ferre ou 
lâche â fon gré. L’ouvrier feul ne peut rien faire 
fans avoir un homme qui tourne une roue qui 
fait aller le tour , par le moyen d’une corde de 
boyau qui pâlie croifée dans la poulie de l’arbre ; 
cette roue elt montée fur une chaife comme celle 
des couteliers, ouentre deux poteaux bien folides. 

11 y a des tours de potiers d’étain dont la forme 
eft un peu différente , & des poupées tout d’une 
picce qui portent l’arbre. 

Forger Pétain. 

Chez les potiers d'étain, forcer c’eft, après que 
la vailfele eil tournée , la batre , avec différent 
marteaux , fur le tas . Pour cet effet , on a des 
morceaux de cuivre jaûne en plaques, de largeur, 
longueur 5c épaiffeur convenables , écrouies ou 
ferrées 5c polies au marteau ; on les nomme pla- 
tines . Les platines font planes pour les fonds de 
vaiffeles , contournées pour les côtés . On com- 
mence par froter légèrement fa piece de vaillele, 
avec un linge enduit de fuif en dedans & en 
dehors : cela s’appele enfuifer . On pofe enlùite 
une platine fur l'enclume , qui eft couverte d’une 

Î eau de caftor gras . On fait tenir la platine fur 
a peau , avec une colle faite de poix réline 
grade & de fuif ; on frape là-defTus fa piece à 
coups de marteau , & on lui fait prendre une 
forme plus régulière que celle qu’elle a reçue des 
moules ; on atteint ies inégalités du tour ; on rend 
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l’ouvrage compafte , uni , brillant , 8c d'un meil- 
leur fervice ; on le dégraiffe & on le polit avec 
un linge 8c du blanc d’Efpaçne en poudre : mais 
ce travail n'a lieu que fur 1 étain fin . 

L’étain commun fe forge autrement. Onenfuife- 
fa piece , on la monte , c’eli-à-dire , qu’on la bat 
fur l’enclume nue ■ Les coups de marteau paroiffenc 
en dedans & en dehors ;' ils s’étendent du milieu 
en ligne fpiralc, mais empiétant toujours les uns 
fur les autres , jufqu’i la circonférence de l'ouvrage: 
c’eff pourquoi , A chaque coup de marteau que 
donne l’ouvrier d’une main , de l’autre il fait un 
peu tourner fa piece fur elle-même. Cette opéra- 
tion s'appele monter. 

Après avoir monté une piece , on la renfonce ; 
la renfoncer, c’eft avec le marteau fraper le fond 
A faux fur les genoux , afin de rendre A l'ouvrage 
fa concavité . On finit en couvrant l’enclume de 
peaux de caffor gras , & en repaffant le marteau 
fur tous les coups qui paroifTent au dedans 5c au 
dehors de la piece . Cette opération les éface en 
dedans, mais non en dehors; c’eff la différence du 
forger & du planer. On dégraiffe de même. Dans 
ce travail, 1 ouvrier eff affis devant fon enclume, 
le billot de l’enclume eft entre fes jambes; l’en- 
clume n’eff guère qu’A la hauteur de fes genoux: il 
tient fon marteau de la main droite , fa piece de 
la main gauche : cette main fait tourner la piece 
A mefure qu’elle eft frapée ; elle eff aidée dans 
cette aSion par le genou qui foutient la piece 
toutes les fois que la main ell obligée de la qui- 
ter pour la reprendre. 

Communauté des maîtres Potiers d’étain. 

La communauté des potiers détain eff confiée - 
rable ; ils fout appelés par leurs lettres de maitrife , 
potiers d'étain 8c tailleurs d'armure fur étain ; ils 
ont droit de graver & armorier toutes les fortes 
d'ouvrages d'étain qu’ils fabriquent ou font fabri- 
quer. 

On ne connoît que leurs derniers ftatuts , qui 
font du mois de mai 161 J. 

Pour être reçu maître par chef-d’œuvre , il faut 
avoir fait lut ans d’apprentiffage , fervir les maîtres 
trois autres années après l’appremiffage en qualité 
de compagnon , & faire le chef-d’œuvre . 

Le chef-d’œuvre confifteA faire, favoir, par le 
Potier rond , un pot dont le corps doit être tour 
d'une piece ; pour celui qui veut être paffé maître 
de forge , une jate & un plat au marteau d’une 
rouele ; par le menuilïer ( c’eft-â-dire , par celui 
qui veut fe fixer aux menus ouvrages & pièces de 
rapott ) une écritoire. 

Les fils de maîtres font exempts de tous droits, 
5c ne font point tenus de l'apprentiffage , non plus 
que du chef-d’œuvre ; il leur fuffit d'avoir travaillé 
pendant trois ans chez leur pere ou fous quelque 
autre maître de la communauté . 

Les veuves peuvent faire travailler Sc tenir bou- 
tique, tant qu'elles fout eu viduité. 
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Tout potier d’étain ell tenu d’avoir fon poinçon 
ou marques particulières , pour appliquer fur Tes 
ouvrages ; & ces marques doivent être empreintes 
ou iniculpées fur les tables ou rouelcs déliai qui 
font dans la chambre du procureur du roi au châte- 
let , & dans celle de la communauté des maîtres 
potiers d’étain. 

Chaque maître a Tes deux marques, l'une grande 
& l'autre petite ; la grande contient la première 
lettre de fon nom de baptême & fon nom de 
famille en toutes lettres ; & la petite ne contient 

â ue deux lettres , qui font la première du nom , 
: la première du furtiom : outre ces noms Sc 
lettres , chaque marque contient encore la devife 
du maître, qui ell telle qu’il l'a voulue choifir . 

Les ouvrages d’étain d’antimoine, d'étain plané, 
& d’étain fonant , fe marquent par-defTous l’ou- 
vrage, & ceux d’étain commun par-de(Ius . 

Il ell permis aux maîtres potiers d’étain de 
faire toutes fortes d’ouvrages de bon & fin étain 
fonant , allié de fin cuivre 3 c d’étain de glace ; 
Sc d'en fabriquer d’autres avec de bon étain com- 
mun , allié de telle forte , qu’il puiffe venir à la 
rondeur de l’elfai avec la olancneur requife , â 
l’exception des calices Sc patenes qui ne doivent 
être que d’étain fonant ; il leur ell cependant 
défendu d’enjoliver aucuns de leurs ouvrages 
avec l’or ou l’argent , s’ils ne font deftinés pour 
l’ulàge de l’Églifc . 

Il ell défendu aux maîtres potiers de travailler 
du marteau avant cinq heures du matin , ni après 
huit heures du foir ; ils ne doivent vendre ni 
avoir dans leurs boutiques aucuns ouvrages neufs , 
s’ils n’ont été faits à Paris ou par un maître de 
Paris, & il leur ell défendu d’en vendre de vieux 
pour de neufs. 

La communauté ell compofce de quatre jurés Sc 
gardes, prépofés pour tenir la main à l’obfervation 
des (latuts & ordonances qui la concernent , & 
pour vaquer aux afaires qui la regardent. Chacun 
de ces jurés doit relier deux ans en charge ; on 
fait l’éleftion des deux nouveaux le a 6 janvier , 
à la pluralité des voix des maîtres aiïembiés par- 
devant le procureur du roi du châtelet : autrefois 
cette élection fe faifoir 1e 2 janvier au iieu 
du 2é. 

Par l’édit du mois d’août 177 6 , les potiers 
d’étain font unis aux chaudroniers & aux balan- 
ciers , pour ne faire enfemble qu’une même com- 
munauté , & les droits de réception font fixés à 
300 Uv. 

Explication des Planches de l'drt du 
Potier d' Étain , 

Pl. 1 ; Plans , coupes , élévations du fourneau, & 
intérieur de la fonderie de l'étain . 

Le haut de la planche repréfente le fourneau 
dans lequel fe fait le grillage de la mine d’étain, 
pour en faire évaporer la partie arfraicale. 

Figure 1, plan du fourneau pris au niveau du 
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diaphragme, ou plancher qui en dîvife la capacité 
en deux parties. 

C’eil dans la partie fupérieure que l’on introduit 
la mine ; l’inférieure fert de chaufe & de cendrier. 
A B C D , le tour du fourneau . B C , bouche ou 
l’ouverture de la partie fupérieure du fourneau. 
b e f C, plancher ou diaphragme . e f, communi- 
cation de la chaufe à 1a partie fupérieure du four- 
neau. 

, Fig. 1 , plan du défi us du fourneau ; l’ouverrure 
carrée qui cil au milieu que l'on recouvre d’une 
piece , fert â introduire le minerai dans le four- 
neau . 

Fig. 3 , coupe verticale du fourneau félon fa 
longueur, c, ouverture du cendrier . F, une des 
deux ouvertures latérales de la chaufe . 

DE, diaphragme. B, ouverture ou bouche du 
fourneau , par laquelle l’ouvrier , au moyen d’un 
râble, retourne 1a matière pour qu’elle foit grillée 
également . G , ouverture recouverte d’une pierre, 
par laquelle on introduit le minerai dans le four- 
neau . 

Fig. 4 , élévation perfpeâive du fourneau de 
grillage , vu par le devant & par un des longs 
côtés . C , ouverture du cendrier . B , bouche du 
fourneau par laquelle on introduit les tables , & 
par laquelle on retire la mine après qu’elle ell 
fuffifamenr grillée. F, ouverture de la chaufe par 
laquelle on introduit le bois . 

Bas dt la Planche. 

Fig. 5 , repréfentation de l’intérieur de la fonde- 
rie . Le fourneau , qui ell un fourneau à manche , 
ell recouvert d'une chambre de bois , dont l’inté- 
rieur ell couvert d’argile. 

DBCGFE, la chambre fublimaloire terminée 
par un dôme AOBC , ouvert en A pour lailfer 
fortir la fumée . Cette chambre retient les parti- 
cules d’étain que la violence du feu pouroit enle- 
ver. 

H, porte pour aller charger le fourneau. HI, 
efcalier . 

Le feu ell animé par le vent de deux fou fiers , 
mûs par un roue à Peau . Leur vent doit être di- 
rigé à l’œil a du fourneau , pour qu’il touche la 
furface de l’étain fondu qui ell contenu dans la 
câffe ou creufet h. Lorfque cette câtCTe dans la- 
quelle on écume l’étain , pour en féparer les 
Icories , ell remplie , on la tranfvide dans la câffe 
inférieure d , fuit en débouchant la coulée c , foie 
en fe fervaDt de la cuillère ou poche e. f, râble 
ou crochet, g, balai. 

KL, bâreaux ou grille d’étain que l’on forme 
fur une table de cuivre en verfant l’étain avec 1a 
poche. 

Outre ces utenfiies , l'âtelier doit encore être 
pourvu d’un nombre fuffifant de lingotieres de fer, 
d’un marteau & d’un poinçon pour marquer les 
lingots. 

1 Bbbb ij 


Digitized by Google 



5<4 ETA 

P lancée II. Le haut de cette Planche ou la vi- 
gnete repréfente un Atelier de potier d’étain où 
plufieurs ouvriers font occupas i divers ouvrages ; 
un en a travaille au toor ; un en b, fait tourner 
la roue du tour; un en c , ajufte des charnières, 
des couvercles de pots; un en d , foude les mêmes 
charnières , pots & autres vafes ; un autre enfin 
en c, e(l occupé à couler dans des moules. Le 
refle de l 'atelier e(l parfemé de différens utenfiles 
de potier d’étain , comme moules, cuillère, mar- 
mites , vafes & autres ouvrages. 

Bas de la Planche. Moules. 

Fig. i , pot de vin . A , la panfe . B , le col . 
C , le pied . D , le couvercle . E , la charnière . 
F, l’anfe. 

Fie. a , pied du pot coulé , prêt à être fondé . 
A , le pied . B , la partie de la panfe . 

Fig. 3 , col du pot . A , le col . B , la partie 
de U panfe . 

Fig. 4 , cul du pot . 

Fig. j , anfe du pot . A , la charnière . 

Fig. 6, charnière du couvercle du pot. A , le 
poucier . 

Fig. 7 , couvercle du pot . 

Fig. 8, goupille de la charnière du pot. 

Fig. ç & ro, parties démontées du moule du 
pied du pot. AA, le jet. B, la queue. 

Fig. i r , noyau du moule . AA , les noyaux . 
BB , les mandrins . 

Fig. 12 & ij, les noyaux démontés. AA, les 
mandrins . 

Fig. 14, coupe des noyaux réunis. AA , les 
mandrins . 

Fig. 15, le moule monté. A, le jet. BB, les 
mandrins. C, la queue. 

Planche III. Fig. 1 & î , parties démontées du 
moule du col. A A , le jet . B B, les queues. 

Fig. j & 4 , parties démontées du noyau du 
moule . AA, les mandrins . 

Fig. j , noyau du moule . A A , les noyaux . 
B B , les mandrins . 

Fie. 6, coupe des mêmes noyaux . AA , les 
mandrins. 

Fig. 7, moule du col du pot. A, le jet. BB, 
les noyaux. CC, les mandrins. 

Fig. 8 & 9, coupe du moule du cul du pot. 
A A , les jets . B B , les queues . 

Fig. 10, le moule monté. A , le jet. B , la 
queue . 

Fig. 11 & 12, les deux parties démontées du 
moule. A, le jet. B, la queue. 

Fig. IJ & 14, parties démontées du moule de 
l’aille du pot . A , le jet. B , le goujon pour la 
fonte de la charnière. CC, les queues. 

Fig. 15 , moule de l’anfe monté . A , le jet. 
B 1 le goujon . C , la queue . D , la pince pour 
ferrer les parties démontées enfemble. , 

Fig. 16, pince du moule précédent. 
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Fig. 17 , moule monté fur le pot pour y cooler 
. ante . A , le pot . B , le moule . C , le jet . D , 
le goujon. 

Fig. 18 , goujon pour couler la charnière de 
l’anie . A , la charnière . B , la queue . 

Fig. 19, pièce du moule de la charnière du 
couvercle . 

F'g- 20 , couvercle du pot . 

Fig. 21 , moule monté fur le couvercle pour y 
couler la charnière. A, le moule. B, le jet. C, 
la queue . D , le couvercle . E , la pince . F , la 
queue du goujon . 

Fig. 22 , le même moule . A , le jet . B B , 
les queues . C , le goujon . 

. F, s- 23 , goujon pour couler la charnière fur 
le couvercle . A A , les chamons . B , la queue . 

Fig. 14 & 25 , les parties du même moule 
démontées . AA, les jets . B , la queue . C , le 
goujon . 

Fig. 16 & 27 , parties démontées du moule 
pour le couvercle. A A , les jets. B, la queue. 

Fig. 28 , le même moule monté . A , le jet . 

B, la queue. 

Fig. 19 & jo, coupes du même moule.- AA, 
les jets . B B , les queues . 

Fig. J1 , pot à l’eau . A, le pot. B , le col . 

C, la panfe. D, le pied . E , le couvercle . F, 
l’anfe . G , la charnière . 

Fig. j2 , le haut du pot. A, le col. B, 1 a 
panfe . 

Fig- jj, le bas du pot. A , la panfe. B, la 
gorge . C , le pied . 

Fig- 34, anfe du pot. A, la volute. 

Fig. 35 , cul du pot. 

Fig. j 6 , couvercle du pot. 

Fig. J7 & j8 , parties du moule démontées . 

Fig. 39 , le même moule monté . A , le jet . 
BB, les queues . CC, parties des noyaux .DO, 
les mandrins. 

Fig. 40 , noyaux du moule . A A , les noyaux . 
B B , les mandrins . 

Planche W. Fig. 41 & 42 , noyaux du moule 
démontés. AA, les mandrins. 

Fig. 4J & 44, parties démontées du moule 
pour le pied du pot . AA, les jets . B la queue. 

Fig. 45 , le moule du pied du pot monté. A , 
le jet. B, la queue. CC, les mandrins. 

Fig. 4 6 , noyaux du moule précédent . AA, 
les noyaux . B B , les mandrins . 

Fig. 47 & 48 , les mêmes noyaux défunis . 
A A , les noyaux . B B , les mandrins . 

Fig. 49 , coupe des noyaux du haut du pot . 
A A , les noyaux . B B , les mandrins . 

Fig. 50 , coupe des noyaux des bas du pot . 
AA, les noyaux. B B, les mandrins. 

Fie. 51 & 51 , parties féparées du moule de 
l’anle du pot. A A , les jets. B B, les queues. 

Fig. 53 , le moule de l’anfe monté. A , le jet. 
B, la pince. CC, les queues. 

Fig. 54 & 55, parties fcparées du moule du 
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couvercle du pot . AA, les jets . B B , les 
queues . 

Fig. ;é , goujon k couler la charnière . 

Fig. 57, le même moule monté . A, le jet. 
B , la queue . C , la pince pour ferrer le moule . 

Fig. 58 , pince du moule précédent . A A , les 
mors fondus. BB, les branches k crémaillère . C , 
l’anneau . 

Fig. 59 & éo, coupe du même moule. AA, 
les jets . B B , les queues . 

Fig. 6 1, moule du cul du pot. A , le jet. B, 
la queue . 

Fig. 61 & dj, parties féparées du moule do 
cul du pot. AA, les jets. B, la queue. 

Fig. < 5 q , petite pince à moule . A , la char- 
nière . B B, les mors fondus. CC , les branches. 
D , l'anneau . 

Fig. 65 & 66, coupe du moule du cul du pot. 
A A , les jets . B B , les queues . 

Fig. 67 , tenailles k plats. A A, les mors.CC, 
les manches . D, l’anneau. 

Fig. 68 , tenailles à allietes . A , les mors . 
CC, les branchas. D, l’anneau. 

Fig. 69 , 70 & 71 , anneaux de diverfes 
grandeurs . 

Fig. 7J , thfittt . A , le col . B , la panfe . C , 
le pied . D , l’anlè . E , le couvercle . F , la 
gouiote . 

Fig. 7;, haut de la théiere. A, la panfe. B, I 
le col . 

Fig. 74, bas de la théière . A , la panfe. B, 
le pied . 

Fig. 75 & 76 , gouiote de la théiere. 

T 'f- 77, anfe de la théiere. 

Fig. 78, couvercle de la théière. 

Fig. 79, cul de la théiere. 

Fig. 80 & 81 , parties léparées du moule du 
haut de la théiere . AA, les jets . B B, les 
queues . 

Fig. 82, le même moule réuni. A, le jet. B, 
la queue . CC , les viroles du noyau . D D , les 
mandrins. 

Fig. 83 , noyau du moule . A , le noyau . B , 
la virole. CC, les mandrins. 

Fig. 84 , grande virole du noyau du même 
moule . 

Fig. 8; , noyau du moule. A, la panfe. B, 
le cul . 

Planche V. Fig. 86, petite virole du noyau du 
moule de la théiere. 

Fig. 87 , coupe de la grande virole . A , le 
trou du mandrin . B B , la cannelure pour l’en- 
chîiïement du noyau . 

Fig. 88 , coupe du noyau . A , la panfe . B , le 
col . 

Fig. 89 , coupe de la petite '.virole . A , le trou 
du mandrin. B B, la cannelure pour l’cnch 3 iTement 
du noyau. 

Fig. 90 & 01 , parties féparées du moule de . 
l’anfe , A A , les jeu . B B , les queues . 
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Fig. 92 , le même moule réuni . A , le jet . 
BB, les queues. 

Fig. 93 , mandrin du noyau dn moule du haut 
de la théiere. 

Fig. 94, moule de la gouiote. A , le jet. BB, 
les queues . 

Fig. 95 & 96 , parties féparées du même moule. 
A A , les jets . B B , les queues . 

Fig. 97 & 98 , parties féparées du moule du 
bas de la théiere. AA, les jets . B, la queue. 

Fig. 99 , moule du bas de la théiere . A , le 
jet . B , la queue . D D , le mandrin . 

Fig. 100 , grande virole du noyau du moule. 
A , le trou du mandrin . 

Fig. 101, petite virole. A , 1 e trou du mandrin. 
BB, la cannelure. 

Fig. roz, noyau du moule. A, le noyau. BB, 
les viroles. CC, les mandrins. 

103 , petite partie du noyau . 

Fig. 104 , grande partie du noyau . 

Fig. 105 , mandrin du moule. 

Fig. 106 , coupe de la grande virole . A , le 
trou du mandrin . B B , la cannelure . 

Fig. 107, grande partie du noyan. A, là panfe. 
B, le col . 

Fig. 108 , petite partie du noyau . 

Fig. 109 , petite virole du noyau . A , le trou 
du mandrin . B B , la cannelure. 

Fig. no , moule du couvercle de la théiere . 
A , le jet . B , la queue . C , le goujon dn 
noyau . 

Fig. rtt & ti2 , parties féparées du moule 
du couvercle de la théiere . AA , les jets . B , la 
queue . 

Fig. 113 , élévation perfpeâive du noyau du 
couvercle . A , le noyau . B , le goujon. C, la 
davete . 

Fig. 114, coupe du même noyau. A, le noyau. 

B, le gou/on . 

Fig. 1 1 5 , élévation géométrale du même noyau . 
Fig. 11 6, élévation d’une fourchete d’étain. 
A , Ta fourchete . B , la queue . 

Fig. 117, élévation du moule de la fourchete. 
A , le jet . 

Fig. 118 & tt9, parties féparées du moule de 
la fourchete. AA , les jets. 

Fig. 120 , élévation du moule de la cuillère. 
A , Te jet . 

Fig. tar , mérelle féparée de la cuillère . A , 
le jet. 

Fig. 122 , cuillère . A , la cuillère . B la 
queue. 

Fig. 123, élévation d’une écuele. A, le fond. 
BB, tes oreilles. 

Fig. 124 & 125, parties féparées du moule de 
l’écuele. AA, les jets. 

Fig. 126, coupes du moule réunies dp l’écuele. 
A , le jet . 

Fig. 127 & 128, coupes des parties féparées du 
moule de l’écuele . AA , les jets. B , le creux , 

C, le plein. 
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Planche VI. Fig. 129 & 130 , élévation du 
chandelier & de ion pied. 

Fig. 131 & 132 , parties féparées du haut du 
chandelier . 

Fig. 132 & 134, parties féparées du moule du 
pied du chandelier. AA, les jets. 

Fig. 135 , coupe du moule du pied du chande- 
lier . A , le Jet . B , le moule creux - C , le 
moule plein. 

Fig. 1 36 & 137 , parties réparées du moule 
d’une des parties du haut du chandelier. AA, les 
jets. 

Fig. 138 , le mime moule réuni . A , le jet. 

Fig. 1 30 , feringue . A , 1 e manche du pifion . B, 
le corps de la feringue . C , le conduit . D , le 
canon . 

Fig. 140, canon coudé. A , le coude. 

Fig. 14 1 , canon droit. A, le canon. 

Fig. 142, pilton de la feringue. A , le pifion. 
B , la tige . C , le manche fe démontant en trois 
parties . 

Fig. 143 , calote 8u manche . 

Fig. 144 & 14s , mouies creux & pleins de la 
calote. 

Fig. 14 6 , milieu du manche démonté . A , la 
gorge . , 

Fig. 147, moule du milieu du manche. A, le 
jet. B, le moule. CC, les noyaux. 

Fig. 248 , noyaux réunis du moule . AA , les 
mandrins . 

Fig. 149 , & 150, parties féparées du moule 
du milieu du manche. AA, les jets. 

Fig. 151 & 152 , noyaux du mime moule . 
AA, les mandrins. 

Fig. 15 3, bas du manche du pifion de la feringue. 

Fig. 154 , moule du bas du manche . A , le 
jet. B, le corps du moule. CC, les noyaux. 

F'g. > 5 $ > noyaux réunis du moule . AA , les 
mandrins . 

Fig. 15 6 & tJ7 , parties féparées du moule . 
A A , les jets . 

Fig. 158 & 1 59 , noyaux féparés . AA, les 
mandrins . 

Fig. 160 & 16 1 , viroles du piilon . AA , les 
trous pour le paffage de la tige. 

Fig. id: , moule du piilon de la feringue. A, 
le jet. BB , les noyaux. 

Fig. 163 , noyaux réunis du moule . AA , les 
mandrins . 

Fig. 164 & 165 , parties féparées du moule . 
AA , les jets. 

Fig. 1 66 & 167 , noyaux féparés . AA , les 
mandrins. 

Planche VII. Fig. j , corps de ta feringue . A , 
le côté du bouchon . B , le côté du canon . 

Fig. 2 , moule du corps de la feringue monté 
de fes colliers . A , le corps du moule . B , le 
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jet. CC , les viroles . DD , les mandrins . EE , 
les colliers. FF, les queues garnies de davete. 

Fig. 3 , noyau du moule . A , le noyau . BB 
les mandrins . 

Fig. 4 & 5 , parties féparées du moule . 
AA, les jets. BB , les corps. CC, les queues. 

Fig. 6 & 7 , colliers du moule . AA , les 
brides . BB , les trous carrés pour le palfage des 
épieux du moule . CC , les charnières . DD , les 
goujons. EE, les davetes. FF, les manches . 

Fig. 8 , bouchon du corps de la feringue . 

Fig. 9 , moule du bouchon . A , le jet . B , U 
virole . CC , les mandrins faifant partie du noyau • 

Fig. 10 & 11 , parties féparées du moule du 
bouchon. AA, les jets. 

Fig. ta, noyau du moule du bouchon . A , le 
noyau. BB, les mandrins. 

Fig. 13 & 14 , petite & grande virole da 
moule. 

Fig. 15 , embouchure du canon foudé'au corps 
de la feringe. 

Fig. 16 , moule de l’embouchure du canon . 
A , le jet . B , le corps du moule . CC , les viro- 
les. DD, les mandrins. 

F'g- 17 & 18 , parties féparées du moule . 
AA , les jets. 

Fig. 19 , noyau du moule . A , le noyau . 
BB, les mandrins. 

Fig. 20 , l’une des viroles du moule. 

Fig. si , moule à canon . A , le jet . B , le 
corps du mouie . C , le noyau . 

Fig. 22 & 23 , parties féparées du meme 
moule . AA , les jets. 

Fig. 24 , noyaux . A , le noyau . B , le mandrin 
C , la fufée . 

Planche VIII. Outils . - 

Fig- I, gouge. 

Fig. 2 , cifeau . 

Fig. 3 & 4, grains d’orge. 

Fig. 5 , <5 & 7 , gouges à paletes. 

Fig. 8, palete à grains d orge. 

Fig . 9, grains d’orge à queue. 

Fig. io, cifeau rompu. 

Fig. 1 1 , cifrau crochu . 

Fif. 1 1 , grain d'orge coudé . 

Fig. 13, cifeau à T. 

Fig. 14, grain d’orge à T. 

Fig. IJ, fer à fouder. 

Fig. 16 , fer k deux pannes. A , le fer. B , la 
tige. C , le manche. 

Fig. 17, fer carré. A, le fer. B, Ja tige. 

Fig. 18 , gratoir . A , le gratoir. B , la tige. 
C , le manche . 

Fig. 19 , autre gratoir . AA , les taillanx . B , 
la tige. C, le manche. 

Fig. ai , lame à couper. B, le manche. 

Fig. aa , cuillère à couler. B, le manche. 
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VOCABULAIRE de P Art du Potier d' Etain . 


_A-BReuver la goûte ; c’eft remplir d’étain le 
trou ou la goule qui s’eft formée à une pièce dans 
le moule . 

Ackevir; ce mot fe dit de ce qui telle à faire 
depuis que l’ouvraçe e(l tourné , jufqu’i ce qu’il 
foit fini . Ainfi k 1 égard de la vaiffele , achever , 
c’ell la forger <]ui ell fa derniere façon. À l’é- 
gard delà poterie ou menuiferie d'étain, achever , 
«'ell jeter les anfes fur la piece , ou les mouler , 
ou fouder à la foudurc légère , & enfin ré- 
parer. 

Aient (étain) ; c’ell un étain dans lequel il 
y a de l’alliage de cuivre ou d’autre métal. 

Aloi ; c’ell l’alliage d’un peu de cuivre rouge, 
que l’on mêle avec de l'étain doux, pour en faire 
de la vaüTele. 

Appeau ; c’ell un étain batu , dont les feuilles 
font très-minces , & ordinairement roulées en car- 
net ; elles font ou toutes blanches , ou mifes en 
«ouleur feulement d’un côté. 

Apprêter l’étain ; c’ell riper ou limer une 
piete d’étain pour la rendre unie & facile k 
tourner . 

Apprêter; fe dit aufli au lieu de tourner. 

Apprêtoir ; c’ell une Telle de bois k quatre 
pieds , que l’on a foin de fixer pour y apprêter 
ou riper l’étain. 

Arbre ; c’ell la principale des pièces qui com- 
pofent le tour ; elle confiile en un morceau de 
fer ordinairement rond ou à huit pans , dont la 
longueur & la grôlfeur n’ont point de réglé que 
celle de l’idée du forgeron . Cependant on peut 
fixer l’une k peu prés k fix pouces de circonfé- 
rence , & l’autre à environ dix-huit pouces de 
long . On introduit dans le milieu une poulie de 
bois fur laquelle palTe la corde que la roue fait 
tourner : aux deux côtés de la poulie , k environ 
deux pouces d’éloignement , il y a deux moulures 
k l’arbre , qu’on nomme les oignons ; ils font 
enfermés chacun dans un collet d’étain pofé vers 
le haut des poupées du tour : ces oignons doivent 
être bien tournés par l’ouvrier qui a fait l’arbre , 
& c’ell fur ces oignons que l’arbre fe meut . 
L’arbre ell ordinairement creux par le bout en 
dedans du tour , pour y introduire le mandrin . 
L’autre bout, qu’on îppele celui Je derrière , doit 
être préparé à recevoir quelquefois une manivele 
qu’on appelé g'mguete . 

Il y a des arbres de tour qui ne font point creux , 
& dont le mandrin & l’arbre font tout dune piece; 
mais ils font anciens & moins commodes que les 
creux . 

Balte ( elTai k la); c’ell l’elfai que l’on fait 
des qualités de l’étain , dans un moule de cuivre 
qui ell deiliné à mouler des balles de plomb . 

Bâtes ou roueles ; ce font des plaques d’étain 


jetées en moule toutes plates : elles fervent 1 faire 
des pièces de raport. 

Belouzb ; c’eli une piece d’étain montée fur le 
tour du potier d’étain. 

Brique , étain ; c’ell de l’étain auquel on « donné 
à peu prés ia forme d’une brique . 

Brunissoir ; outil coupant, dont le potier d’étain 
fe fert après que Ton ouvrage a été tourné & ré- 
paré au gratoir : il y en a de différentes formes j 
les uns pour brunir la vaiffele, les autres la pote- 
rie & menuiferie , & les autres ce qui ell réparé 
k la main . Ces outils font d’acier pur , trempés 
bien dur , enfuite bien polis & firotés de temps 
en temps fur la potée d’étain. Lorfqu’on s’en fert, 
il faut mettre de l’eau de favon fur les pièces 
d'ouvrage avant de les brunir. 

Calibre; outil de bois, ou efpece de mandrin 
qui fert à tenir les pièces d’étain qu’on veut 
tourner . 

Cendre d’étain ; les potiers nomment ainfi la 
chaux grife de l'étain calciné. 

ChApc ; c’ell le nom que les potiers d’étain 
donnent aux pièces de leurs moules qui envelopent 
les noyaux de ces mêmes moules : ainfi à un moule 
de vaifiele , la chipe qui ell creufe , cil ce qui 
forme le delfous qui devient convexe; il y a une 
ouverture k cette chape , par où on introduit 
l’étain dans le moule , qu’on appelé le jet . A 
l’égard des chapes de moules de pots , il y en a 
deux k chaque moule , qui forment le dehors du 
pot , & les deux noyaux de dedans . Le jet ell 
aufli aux chipes , & le côté oppofé s’appele contre- 
jet . Elles fe joignent aux noyaux par le moyen 
d'un cran pratiqué à la portée des noyaux . Il 
faut deux chipes & deux noyaux pour faire un 
moule de 1a moitié d’un pot . 

Chapeaux ( étain en petits) , ou étain de Melac ; 
c’ell un étain fin qui vient du Pérou en pains qui 
ont la figure de chapeau . 

Contre-jet : on appelé ainfi l’endroir d’une 
piece d’étain qui a été recouvert par les tenailles à 
pailloner . 

Crasse de l'étain ; c’ell la même chofe que la 
cendre de l’étain , c’efl-i-dire , la chaux grife de 
l’étain calciné. 

Cri de l'étain ; c’efl le petit bruit que fait l’é- 
tain , lorfqu’on le plie en différent fens . 

Crochet . Cet outil fert k tourner l’étain ; c’ell 
tout fon ufage ; mais ii en faut un certain nombre , 
parce que le même ne peut pas fervir à tout t il 
y en a pour la vaiffele , pour la poterie , pour la 
menuiferie ; les uns plus grôs , les autres plus 
petits . Ce qu’il s’agit de confidérer , cVff ia forme 
du taillant ; il y en a de carrés , de demi-ronds , 
de pointus, 5cc. C’efl un morceau de fer plus ou 
moins long , plus plat qu’épais , d’environ un 
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pouce de large , 8c acéré fur ta planche du côté 
où il efl courbé ; ce qui fait te taillant : l’autre 
bout cil pointu pour y mettre un manche. 

Les crochets dont on fe fert pour commencer â 
tourner , & qui coupent le plus , s’appelent ébau- 
chttirs ; ceux dont ou fe fert après , qui coupent 
moins & rendent l’étain plus brun , parce qu’on 
les frote de temps en temps fur la potée d'étain , 
s’appelent planes . 

Croisée; outil du tour du potier d’étain, com- 
pofé de trois branches de fer , & de trois crampons 
coulant fur ces branches . 

Cuillère à jeter en moule ; c’efi une cuillère 
de fer dont fe fervent les potiers d’étain pour cet 
ufage . Il en faut de différentes grandeurs : on en 
trouve chez les dincaillers qui tienent depuis une 
demi-livre d’étain jufqu’à vingt livres & plus. 

Déchet . On appelé ainfi une forte de poulBere 
ou de cralfe cendrée qui s’amâffe fur l’étain dans 
le temps de la fufion , mais qu’on a foin d’6ter 
& de réferver pour faire refondre enfuite cette 
chaux métallique. 

Décrasser l’étain; c’efi lui ôter toutes Tes im- 
puretés par le moyen du zinc. 

Doux ( étain ) ; c’efi un étain fin . 

Drapeau A sAilp. ; c’efi un linge dans lequel il 
y a du sable mouillé dont on fe fert dans l’opé- 
ration de jeter fur la piece. 

Ébaucher ; c’efi tourner l’étain , 8c en enlever 
les premières ratures ou bandes du métal . 

Écouane ou Ecouaine; morceau de fer de deux 
pieds à deux pieds & demi de long , 8c environ 
un pouce de large, fur un peu moins d’épaiffeur, 
garni de dents des deux côtés , faites à la lime , 
diffames de deux ligues l’une de l’autre. Lé potier 
d’étain , fe fett de cet outil pour râper ou limer 
les inégalités que font les goûtes d’étain fur la 
fuperficte des pièces où on a rebouché des trous , 
& dont on a épilé les jets avant de les tourner 
& de les réparer. 

L’écouane , pour les pots , efl ordinairement 
droite , & a d'un côté les dents plates , St de l’autre 
demi-rondes . L’écouane pour la vaifTele , efl plus 
large Sc plus courbée. 

il y a d’aurres écouanes plus petites , dont les 
dents font plus ferrées : on leur donne le nom de 
râpe . 

Écouanek l’étain ; c’efi le limer avec une 
écouane ou râpe , dont les dents font plus grôfles 
que celles des limes. 

Empreinte ou calirre ; outil de bois du métier 
de potier d’étain , 3c qui fert à tenir les pièces 
qn’on doit tourner . Quelques-uns nomment ceux 
qui fervent 1 tourner les pots ou les pièces de 
menuifetie , calibres ; Sc d’autres les nomment tous 
en général empreintes . Ceux qui fervent pour la 
vaiEele , doivent être de bois de travers : le noyer 
en table efl le meilleur . Us doivent être creufés 
de la grandeur Se d* la forme des pièces qui 
s'emboîtent dedans , Se qui y tienent par le moyen 
de trois crampons de fer qui prenent la piece fur 
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le dehors du bord . Il faut avoir autant d’em- 
preintes différentes , que l’on a de différentes gran- 
deurs de moules . Ces empreintes , ainfi que les 
calibres , tienent fur l'arbre du tour, par le moyen 
d'une gaîne , qui efl un trou carré dans lequel 
entre le mandrin de l’arbre du tour . Ceux qui 
fervent à tourner la poterie ou menuiferie , font 
de bois de long , Se tournés fur le tour à pro- 
portion de 1a grôfTeur des pièces qu’il faut tourner 
deffus. Toutes ces empreintes s’ôtent St fe remet- 
tent félon le befoin . 

Empreinte b couteaux ou empreinte plate ; c’efi 
une empreinte qui fert à tourner les bas de pots 
à l’eau avant de les fouder , St les bouches après 
qu’ils font foudés , les dedans d’aiguieres, Scc. Ce 
qui lui fait donner ce nom , c’efl qu’il y a trois 
vis qui fe traverfent avec chacune un écrou par- 
derriere . Ces écrous lâchent ou ferrent trois 
crampons plats qu’on appelé couteaux , qui prenent 
le pied des pièces qu’on drefle deffus l’empreinte, 
pour les tourner en les ferrant , St qu’on ôte en 
les delîerrant. 

Ensuieer ; c’efi froter légèrement une piece de 
vaifTele d’étain avec un linge enduit de fuif. 

Épicer l’étain ; c’efi ôter les jets des pièces 
avec ie fer. 

Éproovete ; petit? cuillère de fer , dans la- 
quelle on fond de l'étain , pour en connoître 1a 
qualité avant que de le mettre en oeuvre . 

Essai de l’étain ; procédé par lequel on con- 
noît la qualité & le titre de ce métal . 

Établi ; c’ell une telle de bois fur laquelle on 
apprête, on râpe l’étain que l’on veut rendre uni. 

Étain ; métal d’une couleur moins blanche que 
celle de l’argent , St qui efl plus mou , moins 
diadique 8c moins fonore que les autres métaux , 
â l’exception du plomb. 

Étain df glace; c’ed le bifmuth , demi-métal 
afTez reffemblant au régule d’antimoine. 

Étoee ( baffe ) ; c’ed une compofition faite en 
partie de plomb, & en partie d’étain . On i’appele 
aufli petite /tofe , claire /lofe , St claire fou dure . 

Fers A souder ; ce foot des fers carrés St pointus 
par le bout , dont la queue entre dans un manche 
de bois qui s'ôte St fe remet chaque fois qu’on 
les prend. 

Feuilles ( étain en ) ; c’efi de l'étain pur St 
doux qu’oit a batu au marteau fur une pierre unie . 

Feûtae . Les potiers d’étain appelcnt ainfi des 
morceaux de vieux chapeaux qui leur fervent à 
manier les moules chauds , lorfqu’ils jetent dedans, 
foit pour les fermer , foit pour les ouvrir 8e dé- 
pouiller les pièces jetées toute» chaudes , crainte 
de fe brûler. Us appelent audi feint , un morceau 
de la forme du chapeau , coupé comme une bande, 
qu’ils mettent dans les pots en dedans dans l’en- 
droit où ils les foudent . 

Forger l’étain ; c'efl après que U vaifTele d’étain 
efl tournée , la batte avec différent marteaux fur 
le tas. 

I Fosse ; c’efi un trou pratiqué foui une chemi- 
née , 
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née , 3c fait de brique : il eft pôle A niveau du 
plancher, & il sVleve A la hauteur du genou; il 
efl plus long que large. Ou y alume du feu , & 
l’on y jete lVtain qui s’y fond . 11 y en a qui 
fondent dans une fuffe , au lieu de foudre dans 
une chaudière . 

Fourneau. Le plus ufité eft comme le fourneau 
de cuifine , fait de brique , long d'environ huit A 
dix pouces, de ta même profondeur, large de lia 
A fept pouces, ouvert par-devant , coupe par une 

? rille qui porte le charbon. On y met chaufer les 
ers A fouder , 3c fondre l'drain dans la cuillère A 
jeter les anfes ou autres garnitures ,Stc. Les potiers 
d’étain ont auffi des fourneaux portatifs de fer , 
de tôle ou de brique, qui leur fervent aux mimes 
ufages . 

GaIne ou Gaigne; c’eft un trou carré qui tra- 
verfe les empreintes bu calibres qui fervent A 
tourner : on pratique A ces outils de bois un trou 
rond avec une tarière ou un gris vilebrequin , qui 
les traverfe d’un bout A l’autre t on y place le 
mandrin de l’arbre du tour ; & après avoir fait 
plulieurs autres petits trous autour du grôs , qui y 
communiquent, 3c placé le mandrin , on jete de 
l'étain fondu fous la forme d’un trou carré, jufte 
au mandrin : on a foin de marquer un côté du 
mandrin fur la gaine , avant de le retirer , afin 
de remettre l’empreinte dans la même fituation 
oïl étoit le mandrin lorfqne la gaîne a été faite , 
& que toutes les fois qu’on aura befoin de remon- 
ter l'empreinte fnr le tour, elle fe trouve toujours 
ronde. Lorfque 1a eaîne eft jetée , on met l'em- 
preinte ou calibre fur le tour , 3t avec des crochets 
on lui donne telle forme qu’il lui faut. 

Goûtes : on nomme ainfi les petits trous qui 
vienent aux pièces d'étain dans les moules . 

Gratoir ; il y en a de plufieurs fortes . Le 
gratoir A deux mains eft plat . L’acier couvre la 
planche ; ainfi il a un taillant de chaque câté , 
parce qu'il eft émoulu en bifeau comme les cro- 
chets, oc il a un manche de bois A chaque bout. 
Ii fert A gtater prefque tout ce qui fe répare A 
la main. 

il y a d’autres gratoirs , qu’on nomme gratoirs 
fous-bras , qui fervent A différons ouvrages, tant A 
réparer qu’A tourner : ils ont différentes formes ; 
mais ils n’ont qu’un manche de bois, dans lequel 
on les fait tenir. 

Gttu.Es ou treillis ; ce font des ronds d'étain 
A claire voie , que les potiers d’étain pendent A 
leur maifon pour leur fervir d’enfeignes. 

Grumelures ; ce font de petits trous fans 
nombre, qui ne percent pas la piece d’étain, mais 
qui l’alterent 3c l'afoiblifTent . 

Jeter et» moules ; c’eft faire couler l’étain en 
fofion dans des moules préparés. 

Jeter sur lr piece ; c’eft ajufter une anfe ou 
une piece A un pot ou A tout autre vafe , par le 
moyen d’un moufe . 

Lames d’étain ; c’eft de l'étain auquel on a 
donné une forme menue 8 c plate. 
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Lancuete ; piece placée fur (c couvercle d’un 
vaiffeau , atachée A l’anfe , 8 c deflinée A faire lever 
le couvercle par l’aâion du pouce qu’on pofe 
deffus quand on veut ouvrir le vaiffeau. 

Lingots d’étain : ce font des maires d’étain , 
d’une forme plus longue que large. 

Mandrin ; c’eft un morceau de fer ordinaire- 
ment carré , dont la moitié entre dans l’arbre du 
tour , s’il eft creux ; 3c cette partie du mandrin eft 
percée , ainfi que l’arbre , pour y pouvoir paffer 
une clavete de fer ijui lient le mandrin ataché A 
l’arbre, comme G c étoit une feule pièce. L’autre 
bout du mandrin qui fort de l’arbre , fert A faire 
les gaînes des empreintes ou calibres , 3c c’eft fur 
ce bout qu’on les monte lotfqu’on veut tourner. 

A l’égard de la longueur 8 c grâffcur du mandrin , 
il n’y a rien de déterminé pour cela , parce que 
la différence 3c la grôffeur des arbres de tour en 
fait la réglé ; mais communément il doit avoir 
environ fept A huit lignes fur chaque face en 
diminuant peu A peu julqu’aux bouts , 8 c cinq A 
Gx pouces de longueur en tout. 

Me lac ( étain de ) ; étain Gu qui vient du Pérou 
en forme de petits chapeaux. 

Menuiserie d’étain ; fous ce terme on entend 
prefque tout ce qui fe fabrique en ctain , excepté 
la vaiffele 8 c les pots : les moules qui ont des vis , 
comme les feringues , boules au ris , 8 cc. ou des 
noyaux de fer, comme les moules de chandele.fe 
dépouillent avec un tourne-à-gauche ; le relie fe 
fait comme A la poterie d’étain . 

Métal. Les potiers d’étain nomment métal , an 
étain allié de régule d’antimoine , de bifmuih 3c 
de cuivre , pour Te rendre plus blanc , plus dur 3c 
plus fonanr. 

Monter une piece d’étain ; c’eft la barre fur 
l’enclume nue , en faifant tourner A mefure la 
piece fur elle-même . 

Mouler ; c’eft aracher ou ajufter une piece A 
une autre par le moyen d’un moule . > 

Moules di poterie : ils font compofés de 
quatre pièces pour un bas, 3c autant pour un haut; 
lavoir, deux chApes qui forment le dehors de ta 
pièce , 3c deux noyaux pour le dedans . 

Noyau ; c’eft le nom que les potiers d’étaiu 
donnent aux pièces de leurs moules , que les 
chApes qui compofent ces mêmes moules enve- 
lopent . Aus mouies de vaiffele le noyau eft, convexe , 
3c c'eft ce qui forme le dedans , qui eft creux ; A 
ceux de poterie , les noyaux font cnvelopés de 
chApes . Ils ont un cran qu’on appelé portée, qui 
rient les chApes en refpeâ. 

Paillons . On appelé ainfi des goûtes d’étain 
fin , qu’on fait tomber fur une platine de cuivre 
avec le fer chaud A fouder ; ce qui forme des 
feuilles ou lames d’étain minces, rondes, 3c grandes 
environ comme des pièces de 14 fous . 

Pailloner ; c’eft étamer ou faire fondre des 
paillons d’étain fur une piece enduite auparavant 
de poix-réfine. 

Patrouille . On donne ce nom A un bAton 
Cccc 
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entortillé de linge mouillé par un bout : on 
s’en fert pour rafraîchir le moule qui s’échaufe 
trop. 

Pièces de raport ; fe dit de toutes fortes d’ou- 
vrages d'étain Un ou commun , qui n’ont point 
de moules de leurs formes particulières , tels que 
des fontaines' & cuvetes ovales ou à pans , boites 
carrées , urinales , &c. Pour cela le principal cil 
d’avoir un moule de bâtes , autrement plaques 
d’étain , lefquelles on taille fie ajulle de telle 
ligure qu’il convient , & qu’on joint enfuite les 
unes aux autres en les fondant avec le fer à 
fouder , ou à la foudure légère , fuivant les diffé- 
rentes fortes d’ouvrages ; après quoi on répare 
pour achever. 

Planes ; ce font des crochets moins coupans que 
d’autres, avec lefqueis on tourne l'étain. 

PlanA ( étain ) ; c’efl de l’étain neuf travaillé 
au marteau fur une platine de cuivre entre des 
peaux de catlor. 

Planer l’étain; c’eft le batre avec le marteau 
fur une platine de cuivre placée fur une enclume, 
avec un cuir ou deux feuilles de carton entre 
l’enclume & la platine ; ce qu’on fait pour le 
rendre uni tant deffus que deffous . On appelé 
marteau rt planer , le marteau dont on fe fert pour 
batre l’étain . 

Platines; ce font des morceaux de cuivre jaûne 
en plaques polies au marteau. 

Pour l’étain ; c’ell la même façon que pour 
l'argent : on fe fert de ponce en poudre & de tri- 
poli à 1’ huile , qu’on appelé rouge d'Angleterre ; 
enfuite on effuie l’ouvrage avec un linge fie du 
blanc d’Efpagne en poudre . 

Polir la poterie & raenuiferie d’étain ; c’ell 
l’effuyer fur le tour après avoir été brunie , avec 
un linge qu’on nomme pour cela polijfoir . 

Polissoir ; c’eft un tampon de linge donx , avec 
lequel on effuie l'eau de favon , après qu’on a 
bruni la piece d’étain. 

Portée ; on appelé ainfï dans les noyaux d’un 
moule, le cran qui tient la chipe en place. 

Poterie d’étain ; ce terme s’entend de tous les 
ouvrages d’étain connus ordinairement fous le nom 
de pair , fie principalement de pots I vin & de 
pots à l’eau , flacons , & c. qui font compofés de 
plufleurs pièces pour lefquelles il faut différens 
moules. 

Un pot couvert eft compofé de quatre pièces 
différentes, le haut , le bas j qui fe foudent l’un 
I l’autre fur la panfe , à 1 endroit le plus grôs 
du pot, l’anfe fie le couvercle qui ne fe jetent & 
mettent fur le pot qu’après qu’il efl toorné . 

PortYr.R lis moules { c’efl enduire l’intérieur 
des moules avec de la pierre ponce en poudre , 
délayée dans du blanc d’oeuf. 

Potier d’étain; marchand qui fabrique ou qui 
fait fabriquer , gui vend Se. acheté toutes fortes 
de vaiffeles , utenfiies & ouvrages d’étain . 

On diflinguoit autrefois le potier rond , qui 
t’adonoit à la vaiffele Si aux ouvrages d'étain 
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montés & formés en rond, comme les pots , les 
pintes ; 

Le potier maître de forge , qui faifoit principale- 
ment des jates & des plats au marteau ; 

Et le potier d'c'at : menuifier , qui faifoit de 
menus ouvrages fie pièces de raport comme des 
écritoires , de petits ménages d'enfans , &c. 

Préparer les moules ; c’efl les écurer avec 
de la ponce en poudre , délayée dans du blanc 
d’œuf. 

Ranmr ; ancien terme des (latuts des maîtres 
potiers d’étain : c’eft ce qu’on appelé préfente- 
ment verniffer . 

Rature ; petite bande d’étain en forme de 
ruban étroit & délié, qu’on apjiele nonpareille , 8e 
que le crochet enleve lorfqu on tourne l'étain 
lur la roue ■ Les potiers d’étain refondent leurs 
ratures. Se elles leur fervent I faire diverfes fortes 
de befognes. 

Redressoir ; c’efl un morceau de plomb rond 
de la grôffeur d'un oeuf de poule , dans lequel 
tient par un bout une verge de fer un peu courbe; 
il fert I redreffer les boflès des pots , en l’itnro- 
duifant fie frapant par-dedans pour les relever. 

Renfoncer une pièce d’étain ; c’efl avec le 
marteau fraper le fond à faux fur fes genoux , 
afin de rendre I l'ouvrage fa concavité. 

Réparer ; il fe dit des dernières façons qu’on 
doRne aux pièces ajoutées à la menuiferie ou 
poterie , fit aux pièces de raport ; pour cela , il 
faut épiler avec le fer à fouder les jets, St reffou- 
derou remplir les «etirures ou creux que la chaleur 
du moule occaCone quelquefois ; enfuite râper 
avec l’écouane ou 1a râpe , grater avec les gra- 
roirs I deux mains ou fous-bras , fit brunir avec 
les brunilfoirs pareils. 

On achevé les cuillères d’étain , en les gratant 
fit bruniflant enfuite ; à l’égard de celles de métal 
après qu’elles font gratées , on les polit . 

Rpttrure ; c’eft le creux qui fe forme en 
dedans d’une goûte ou d’un trou , dans une piece 
d’étain jetée en moule. 

Reverchfr l’étain ; c’efl boucher les trous ou 
réparer les fouftures ou grumelures qui vieneoraux 
pièces jetées dans les moules. 

Saumons d’étain ; ce font des mafles d’étain 
qui ont une forme langue comme celle dafaumon. 

Selle k jeter ; c’eft une greffe felle de bois à 
pieds , ouverte ou creufc à l’endroit où on dieiïe 
le moule de vaiffele pour jeter dedans. 

Selle à apprêter ou d’établi , ou apprètoir ; elle 
a quatre pieds fie une planche en travers fur le 
milieu qui fait une efpece de croix , mais qui ne 
déborde guère la folle que de quatre I cinq pouces 
de chaque côté t fur ce milieu on roidir une 
perche ou chevron de bois contre le plancher . La 
felle doit être de 1a hauteur du genou , longue fie 
large I proportion , fuivant le goût de celui qui 
s’en fert. 

Sonant ( étain ) ; forte d’étain devenu aigre 
par l’alliage. 
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Souder ; c’cfl unir deux pièces d’étain par le 
moyen d'un fer à Couder . 

Souder à la foudurc légère ; c’eft faire tenir , 
avec une goûte dVtain , une anfe ou autre chofe 
à une piece dVtain. 

Souelures ; ce font de petits trous caches dans 
l'intérieur des pièces dVtain. 

TaellS d’essai ou aouEiES d'essai ; on appelé 
ainfi deux plaques dVtain , dont l’une efi dans la 
chambre du procureur du roi du châtelet, & l’autre 
dans celle de la communauté . C’eil fur ces tables 
que les maîtres potiers dVtain font obligés d’em- 
preindre ou infculpter les marques des poinçons 
dont ils doivent fe fervir pour marquer leurs ou- 
vrages , afin d’en aiïurer la bonté . 

Tailleurs d’armures sur Etain ; noms que les 
potiers dVtain portoient autrefois , & qu’on trouve 
dans leurs premières lettres de maicrife. 

Tampon ; c’eft de la filalTe roulée en bâton, de 
la longueur d’environ un demi -pied , Se de la 
grôlfeur du poignet. 

Tenaille A jeter ; outil qui fert à jeter en 
moule de la vaiffele ; cette tenaille eft compofée 
de deux branches de fer, qui fe réparent au mi- 
lieu pour palTer la queue du noyau du moule ; 
elles joignent enfembie par le bout , au moyen 
d'un crochet & d'un trou oh il tienc , & par 
l’autre bout qui eft du côté de l’ouvrier qui tra- 
vaille ; les deux bouts font garnis de dents rondes: 
on ferre ces branches qui embralfent le moule 
avec la main droite , & de la gauche on pouJTe 
un anneau ovale de fer qui tient tout en refpefl 
lorfqu’on jeté , le moule doit être à plat fur la 
tenaille , lorfqu’on le ferre ou qu’on le veut 
ouvrir , & cette tenaille eft pofée fur la telle â 
jeter. 

Tenaille A faillonek ; eft un autre outil de 
fer qui fert à tenir les pièces de vaiffele fur le 
feu , quand on les paillone . les queues fe ferrent 
aulft avec un anneau , & ont des dents comme la 
tenaille à jeter . 

ToacHE-rta ; c’efl un torchon ou linge mouillé , 
fur lequel on elfnie les fers à louder. 

Touche ( la ) ; on appelé ainfi un coup de fer 
chaud en coulant , qui fert à faire connoître la 
qualité de l’étain. 

Tour de potier d'étain ; infiniment compofé 
de différentes pièces , qui fert â tourner les ou- 
vrages en étain. 

Tourner l’étain; c’efl lui ôter, par le moyeu 
des outils , la couleur brute quil a prife au 
moule. 

Tourner A la volée; c’eft tourner rondement 
une piece qui ell tetenue fut le mandrin . 
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Tourner A la pointe j c’eft tourner une piece 
qui ell retenue par une vis , qui marche dans un 
ccrou enclavé dans la poupée de la droite du 
tour . 

Tourner A la guincueti ; c’ell tourner une 
grande piece d’étain , retenue dans une manivele 
emmanchée dans le bout de derrière de l’arbre du 
tour . 

Tournoir ; c’ell on bâton rond de trois ou 
quatre pieds de long , avec lequel l’ouvrier qui 
travaille des ouvrages de poterie à la grande roue, 
donne les mouvemens â cette machine ; ce qu’il 
fait en l’apuiant fucceflïvcmenr fur chacune des 
quatre raies de la roue, le quitant& le reprenant 
autant de fois qu’il le croit néceffaire pour hâter 
ce mouvement. 

Tréeondae ; fe dit lorfque la fouduredes pots, 
ou une goûte reverchée , ou une anfe jetée fur 
la piece , font aufli-bien fondées dedans comme 
deffus . 

TatttLis ; les potiers d étain nomment treillis , 
de grands ronds ou pièces d étain à claires voies , 
qu’ils pendent à leurs boutiques pour fervir de 
montre ou d’étalage ; mais cet étalage n’eft point 
perdu , les chaudroniers s’en fervent pour en étamer 
les câfferoles & autres vaiffeaux de cuivre. 

Vatsselb d'étain ; c’eft ce qui ell compris fout 
les noms A' affûtes , plats , jutes 01^ tajfms , 
éeueles , &c. ce qui n’eft compofé que d une feule 
piece jetée dans un feul moule : chacun fait que 
la forme en ell ordinairement ronde : les parties 
font le fond , les côtés du fond , qu’on nomme 
le bouge , & le bord â l’extrémité duquel eft une 
moulure qu'on appelé filet , Sc le deffous du filer, 
plate-bande . Anciénement le bord de la vaiffele 
éroit tout plat fans filet , 8c le fond très-petit . 
On a donné à la mode d’i-préfent le nom de 
marly , parce qu’on en préfenta le premier fervice 
au roi Louis le Grand â Marly , environ l’an 
1690 ou 91. 

On a inventé depuis d’autres modes de vaiffele, 
dont les bords font oftogones , avec des gaudrons 
fur la moulure ; 8c enfin la vaiffele â contour , 

Î ui eft une des demipres modes , de la même 
açon que la vaiffele d’argent , 8c qui fe plane de 
même . 

Il faut, pour faire la vaiffele , la jeter en moule, 
épiler, revercher, pailloner, fi c’eft de l’étain fin, 
tourner, 8c forger ou planer. 

Ventrr ; c’eft la partie du milieu d’un vafe » 
comme d’une pinte , qui eft un. peu plus grôflë , 
plus large 8c plus élevée qoe les autres parties. 

Verges d’étain ; c’eft de l’étain auquel 00 a 
donné une forme étroite 8c mince. 
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È V E N T A I L L I S T E ( a« de r ). 


L’ÉVENTAILUSTE , qu’on a suffi nommé 
autrefois éventailler , ell un ouvrier qui fait & 
vend des éventails . 

L’éventail efl un infiniment qui fert à agiter 
l’air & i le porter contre le vifoge , dans les temps 
chauds, pour fe rafraîchir. 

La coutume qui' s’ell introduite de nos jours 
parmi les femmes de porter des éventails, ell ve- 
nue de l’Orient , où la chaleur du climat rend 
l’ufage de cet infiniment & des parafols prefqu’in- 
difpenfable . Il n’y a pas long-temps que les 
femmes Européenes portoient des éventails de peau 
pour fe rafraîchir l’été i elles en portent aujourd’hui 
auffi-bien en hiver qu’en été; mais c’ell pour leur 
fervir de contenance , ou pour les garantir de la 
chaleur des fpeâacles , des lieux d’afliemblées & des 
apartemens . 

En Orient on fe fert de grands éventails de 
plumes pour fe garantir du chaud & des mouches . 

En Italie & en Efpagne , on a de grands éven- 
tails canifs, fufpendus au milieu des apartemens , 
particuliérement au deffias des tables à manger , 
qui , par le mouvement qu’on leur donne & qu’ils 
confervent long-temps i caufe de leur fufpenlion 
perpendiculaire, rafrafehiflent l’air en chaffant les 
mouches . 

Chez les Grecs , on donne un éventail aux 
diacres dans la cérémonie de leur ordination ; 
parce que , dans l’Eglife greque , c’efl une 
fonélion des diacres que de châtier avec un éven- 
tail les mouches qui incommodent le prêtre du- 
rant la méfié . 

Vicquefort , dans fa traduâion de l’ambaffiade 
de Gardas de Figueroa , appelé éventails cer- 
taines cheminées que les Perfans pratiquent 

pour donner de l’air & du vent h leurs aparte- 
mens, fans quoi les chaleurs ne feraient pas fup- 
portables . 

Préfentement ce qn’on appelé en France & 
prefque par toute l’Éurope un éventail , efl une 
peau tris-mince, ou un morceau de papier , de 
tafetas , ou d’autre étofe légère , taillée en demi- 
cercle , & montée fur plufieurs petits bâtons & 
morceaux de diverfes matières, comme de bob , 
d’ivoire , d’écailie de tortue, de baleine, ou de 
tofeau . 

fabrique des éventails . 

• Les éventails Ce font i double ou i Cmple 
papier. 

Quand le papier ell fimple , les fléchés de la 
monture fe collent du cité le moins orné de pein- 


ture. Lorfqu’il ell double, on les coud entre les 
deux papiers déjà collés enfemble , par le moyen 
d'une elpece de longue aiguille de laiton, qu’on 
appelé une fonde. Avant de placer les fléchés, ce 
qu on appelé monter un éventail , on en plie le 
papier , en forte que le pliage s’en fade alterna- 
tivement en dedans & en dehors. 

Ayez, pour cet effet, une planchete bien unie, 
faite en demi-cercle , un peu plus grande que le 
papier d’éventail ; que du centre il en parte vingt 
rayons égaux , & creusés de ta profondeur de 
demi-ligne ; prenez alors l’éventai! ,& le pofez fur 
la planchete , le milieu d’en-bas appliqué fur le 
centre de la planchete ; fixez-le avec un petit clou ; 
puis l’arrêtant de maniéré qu’il ne puiffe vaciller , 
foit avec quelque choit de lourd mis par-cn-haut 
fur les bords , foit avec une main , de l’antre 
preffez avec un liard ou un jeton le papier dans 
toute fa longueur, aux endroits où il cortefpond 
aux raies creusées à la planche . 

Quand ces traces feront faites, déclonez & re- 
tournez l’éventail , 1a peinture en dellus ; marquez 
les plis tracés, & en pratiquez d’autres entr’eux , 
jufqu’à ce qu’il y en ait le nombre qui vous con- 
vient: ce pliage fait, déployez le papier, & ou- 
vrez un peu les deux papiers de l’éventail à l’en- 
droit du centre ; ayez une fonde de cuivre plate , 
arondie par le bout, & large d’une ligne ou deux; 
tltonez & coulez cette fonde jufqu’en haut , entre 
chaque pli formé où vous avez à placer les brins 
de bois de l’éventail. 

Cela fait, coupez entièrement la gorge du pa- 
pier fait en demi-cercle ; puis étalant les brins de 
votre bois, préfentez-en chacun au conduit formé 
par la fonde entre les deux papiers; quand ils fe- 
ront tons diftribués , collez le papier de l’éventail 
fur les deux maîtres brins ; fermez-le ; rognez tout 
ce qui excede les deux bâtons , & laiffex-le ainfi 
fermé jufqu’à ce que ce qui efl collé foit fec ; 
après quoi l’éventail fe borde - 

Les fléchés fe trouvent prifes allez folidemenr 
dans chaque pli , qui a environ un demi-pouce de 
large : ces fléchés qu’on nomme allez communé- 
ment les bétons de t éventail , font toutes réunies 
par le bout d’en-bas , & enfilées dans une petite 
broche de métal, que l’on rive des deux cités : 
elles font três-minccs , & ont quatre à cinq lignes 
de largeur jufqu’à l’endroit où elles font collées 
au papier ; au delà, elles ne font larges an plus 
que d'une ligne , & prefqu’aoffi longues que le 
papier même : les deux fléchés des extrémités 
font beaucoup plus larges que les deux autres , 
& font collées fut le papier qu’elle* couvrent 
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entièrement , quand l’éventaii eft fermé : le nombre 
des fléchés ou brides ne va guère au delà de 
vingt-deux . 

Les éventails médiocres font ceux dont il fe fait 
la plus grande confommation : on les peint ordi- 
nairement fur des fonds argentes avec des feuilles 
d’argent fin , batu 8c prc'pard par les bateurs d’or : 
on en fais peu fur des fonds dores , l’or fin étant 
trop cher, & le faux trop vilain. 

Pour appliquer les feuilles d’argent furie papier, 
aulfi-bien que pour faire des ployés , on fe ièrt de 
ce que les éventailliftes appelent Amplement la 
drogue de ta compofuion , de laquelle ils font 
grand myftere , quoiqu’il femble néanmoins qu'elle 
ne foit composée que de gomme, de fucre candi, 
8c d'un peu de miel fondus dans de l'eau com- 
mune, mêlée d’un peu d’eau-de-vie. 

On met la drogue avec une petite éponge ; & 
lorfque les feuilles d’argent font placées defTus , 
on les apuie légèrement avec le preffoir , qui 
n’eft qu'une pelote de linge fin remplie de coton : 
fi l’on emploie des feuilles d’or , on les applique 
de même . 

Lorfque la drogue ell bien feche , on porte les 
feuilles aux bateurs , qui font ou des relieurs ou 
des papetiers , qui les bâtent fur la pierre avec 
le marteau; ce qui brunit l’or & l’argent , & 
leur donne autant d’éclat que fi le bruniffoir y 
avoit pafsé. 

Papier £ éventail . 

Les éventailliftes fe font partagés les différentes 
opérations de leur art ; les uns ne font que des 
bois d’éventails, les autres les peignent & dorent ; 
d’autres ne font que peindre les feuilles ; d’autres , 
qui font ceux dont il ell quetlion dans cet ar- 
ticle, préparent les papiers que les autres emploient : 
d’autres enfin font commerce , (ans travailler par 
eux-mêmes, quoiqu’ils aient tous également & in- 
diflinâement le droit de travailler à toutes ces 
fortes d’ouvrages . 

Ceux qui travaillent au papier , & qu’on pou- 
roit appeler proprement ■ papetiers éventailliftes , 
les doublent ; c’eft-à-dire , collent enfemble avec 
une colle légère deux feuilles de papier de fer- 
pente , de la qualité qui convient à l’ouvrage 
auquel elles font deftinées ; cependant une des 
deux feuilles eft toujours plus belle que l’autre Sc 
fert d'endroit à l’éventail; c'ell fur ce côté qu’on 
fait les plus belles peintures. 

Pour coller enfemble les deux feuilles de papier, 
on commence par en coller une jjar les bords fur 
un cercle de bois vide , composé d un demi-cerceau 
& d’une réglé , fur lefquels on la colle avec de 
l’empois ou autre colle de même nature ; on 
mouille légèrement le papier avec une éponge , 
pour que l'humidité le faffe étendre, en séchant, 
comme la peau d’un tambour : lorfque le papier 
eft fec , on met deffus la fécondé feuille enduite 
de colle du côté qu’elle s'applique à la première; 


EVE S7 , 

on la lave bien avec une éponge, & on la laide 
sécher . 

Papiers gaufras. 

Pour les papiers d’éventails qu’on veut gaufrer 
à fleurs d’or& fond d’argent, ou à fleurs a argent 
& fond d’or, il faut avoir deux moules ou plan- 
ches gravées en bois , à rentrées bien juftes du même 
deflein , dont l’une ailles fleurs mates & de relief t 
8c l’autre le fond mat 8c pareillement de relief , 
3c imprimer fur du papier ce deftein en or & en 
argent moulu avec les balles 8c le rouleau , comme 
on imprime les papiers de tapilferie . 

Ces impreftïons étant feches , l’on collera le 
papier fur un carton que l’on polèra auflî-tôt par 
i’endroit de la dorure 8c argenture fur une troi- 
fieme planche gravée du meme deflein que les 
autres planches , mais les fleurs creusées & en dé- 
pouille ; puis les langes rabatus fur le tour , on 
paffera fous la prefle , 8c l’on gaufrera le carton 
que l’on retirera promptement pour le mettre 
sécher . 

Si l'on vouloit épargner , ne point employer 
d’or , 8c cependant avoir une gaufrure dor 8c 
d’argent , il ne faudrait que pafler fous la prefle 
avec cette troifieme planche feulement le carton 
fur lequel on aurait collé du papier d’argent fin 
d’Allemagne, le gaufrer , 8c lorfqu’il ferait fec , 
mettre avec le pinceau fur les fleurs ou fur le 
fond qu’on voudrait qui parfit or , une couche de 
vernis fait avec la terra mérita , & l’argent pa- 
raîtra là aufli beau 8c de la même couleur que 
l’or. 

Pour faire des papiers d’éventails à fleurs d’or 
8c fond de couleur, comme les couvertures dé 
livres , il faudrait que les planches fuffent de 
cuivre jafine , épaifles de demi-pouce au moins, 
8c évidées dans les champs , foit en y laiflant 
mordre l’eau-forte, foit en échopanravec de forts 
8c larges burins ; 8c que les mates de fleure Sc de 
figures en relief foflent gravées 8e ombrées avec 
le burin. Et pour accélérer l'ouvrage , il ferait à 
propos d’en avoir deux , afin que tandis qu’on 
pafleroit fous la prefle arec la feuille d'éventail , 
l’autre put chaufer . 

En fuivant cette manoeuvre , l’on dote première- 
ment à l’eau froide le papier que l’on veut gau- 
frer, appliquant les feuilles d’or en plein par -tout, 
par-deflus la couleur du papier j 8c quand le pa- 
pier eft un peu fec ainû que 1 or , la planche de 
cuivre un peu chaude 8c placée dans fa table en- 
taillée , le papier mis fur cette planche du cêté 
de la dorure , les langes rabatus deftus , 8c le tout 
pafsé fous 1a prefle, l’impreflion de cette dorure 
eft faite . 

Par-tout oh le cuivre aura apuié 8c marqué , 
l’or ou l’argent en feuille feront atachés au pa- 
pier . > 

On époufsete enfuite avec la pâte de lièvre , 
en foire qu’il ne refte que les fleurs 8c les fi- 
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jures , comme l’on voit aux papiers dotes d’Alle- 
magne . 

Si l'on vouloit imprimer en même temps i ces 
fortes d’ouvrages des eftampes gravées à certains 
endroits; l'on creuferoit la planche de cuivre jaûne, 

E our y placer celle de cuivre rouge 8c gravée au 
urin ; on encrerait le deilcin , on l’effuyeioH , on 
le mettrait en place , & l'on placerait le fout en- 
l'cmble fous la prefte . ( Cer procédés /ont de M. 
Papillon , graveur en hais . ) 

Montures des /vent ails. 

Les montures des éventails fe font par les maî- 
tres tabletieis; mais ce font les éventailliltes qui 
les plient & qui les montent . 

11 vient des montures de laChine, qui font les 
plus eliimées de toutes, mais qui à caufe de leur 
prix ne fervent qu’aux plus beaux ouvrages. 

Il y a une forte de monture de la Chine allez 
finguliere- La partie fupérieure du papier de l’é- 
ventail eft retenue St ferrée dans uxite Ion épaiileur 
par un cordonet qui enfile les deux maîtres brins, 
les feuls admis dans cette monture; en forte qu’il 
y a un vide entre ces maîtres brins, lorfque l’é- 
vcntail ell formé. 

Pour ouvrir cet éventail 8t s’en fervir, il faut 
reoverfer les deux bâtons ; alors le papier fe reo- 
verfe auffi 8c fe dévelope en rond en forme de 
parafol ; cette conilnuSion eft allez agréable. 

On fait i Paris des éventails, depuis quinze 
deniers la piece jafqu’à trente & quarante pif- 
soles ; les moindres & les médiocres fe vendent à 
la grôlTe de douze douzaines ; les beaux fe vendent 
ÿ la piece. 

On a imaginé de nos jours d’enchàffer dans les 
maîtres brins d’un éventail une hrgnere dont les 
dames peuvent faire ufage au fpectacle & à la 
promenade pour (àtisfaire leur curiofité fans fe 
Compromettre , ou pour voir à leur aifc fans être 
vues . * * 

Les éventails de la Chine & ceux d’Angîe- 
terTe qui les imitent, ont été fort en vogue: les 
uns ont une fi belle laqne, St les autres font fi 
bien montés , que fouvent , quoiqu’en tout le refte 
ils cedent aux beaux éventails de France, Us leur 
font préférables par ces deux qualités. 

11 venoit aoftt autrefois quantité d’éventails de 
Rome couverts de peaux de fenteur;mais le com- 
merce en eft prefqne tombé, tant parce que les 
parfums ne font plus gnere de mode en France, 
que parce qu’il s en faut bien que les peintures 
& les bois aient la délicateffe, la beauté & la 
légéreté des éventails françois . 

Droits cC entr/e & de /ortie. 

En France, les éventails enrichis de bâtons 
d’ivoire & d’écaiUe de tortue , de peintures , 
d’étofes de foie , de peatrx de fenteur valant 
au deftus de so livres la piece, payent jo fous la 
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douzaine de droits de fortit ; ceux qui font au 
délions & les pins communs, ne payent que comme 
mercerie j livres le cent pefant. 

Les droits i' entrée font de 5 pour cent de leur 
valeur, & de 6 pour cent lorsqu’ils font enrichis 
de bâtons façon de la Chine . 

Communauté des maîtres éxentaillifles . 

La communauté des maîtres éventailiiftes n'efî 
pas fort ancicne ; leurs ftatuts font pollérieurs à 
la déclaration de léyy , par laquelle Louis XIV 
érigea plufieurs nooveles communautés dans Paris . 

Anciénement les doreurs fur cuir eurent des 
conteftations avec les marchands merciers St les 
peintres , pour 1 a peinture , monture , fabrique St 
vente des éventails : il leur fut fait défraies en 
1674, de prendre d’autre qualité que celle de 
doreur for cuir, & de troubler les merciers dans 
la poiTeftioo où ils étoient de faire peindre & 
dorer les éventails par les peintres & doreurs , 8c 
de les faire monter par qui ils voudraient . 

Peu après cet arrêt , la nouvcle communauté 
des éventailiiftes fut érigée, 8c reçut fes séglemens 
en 1676, foivant lefquels il eft arrêté que Ta com- 
munauté fera régie par quatre jurés, dont deux 
feront renouvelés tous les ans au mois de fep- 
tembre , dans une aftemblée â laquelle tous les 
maîtres peuvent a (lifter fans diftinâion . 

On ne peut être reçu maître fans avoir fait 
uatre ans d’apprentilTage , & avoir fait le chef- 
’œuvre; néanmoins les fils de maîtres font dif- 
penfés du chef-d’œuvre, ainfique les compagnons 
qui époufent des veuves ou des filles de maîtres. 

Les veuves jouiftent des privilèges de leur dé- 
funt mari , tant qu’elles refteot en viduité ; cepen- 
dant elles ne peuvent pas prendre de nouveaux 
apprentis . 

Par l’édit du st août 1778, les éventailiiftes 
font réunis avec les tabletiers 8t lutiess pour ne 
faire enfemble qu’une même communauté . Le 
même édit leu» attribue la peinture 8c le vernis 
relatifs à leurs profoflions , en concurrence avec le 
peintre fculptcur. 

Les droits de réception font fixés à 400 liv. 

Explication /unie & détaillée des Planches ds l’art 
do P Évent ailli{le. 

Plane ho 1 . Collage & préparation 1 des papiers . 
La vignetc repiéfeme l’intérieur de i’âtelier où on 
colle 8c prépare les papiers d’évenuils. 

Cet âtelier eft une grande fille à cheminée pour 
pouvoir y établir la chaudière dans laquelle on 
fait cuire la colle de rognures de peaux. Le pla- 
fond doit être garni d’un grand nombre de bâtes 
de bois à fept ou huit pieds d’élévaiion au deftus 
du rez-de-chauffée , 8c la face inferieure de ces 
bâtes eft garnie de clous à crochet , pont pouvoir 
y fuf pendre , les cercles fut lelquels les papiers 
collés font étendus. 
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colleufc ; ouvrière qui colle le papier 
en 1 imbibant de colle avec une éponge quelle 
trempe dans la terrine qui ell devant elle. 

On applique les feuilles de papier ferpente deux 
A deux , les côtds enduits de colle l’un contre 
l’autre ; a , pile de papier collé ; b , terrine où 
ell la colle ; c, papier fec non encore employé, 
qui , avec celui qui elt en a , fait la quantité de 
douze douzaines ou une groffe ; d , pile de papier 
collé . 

Fig. i, leveufe qni l'épare les unes des antres ; ou- 
vrière les doubles feuilles collées, pour les étendre 
fur les cercles, afin de les faire fccher;* , pile de 
papier doublé fournie par la colleufe; /, feuille 
double étendue fur un cercle; g, vafe qui contient 
de l'eau; b, éponge qui fert A la leveufe pour 
mouiller les parties du papier d’cveotail qui s'ap- 
pl iquent aux cercles . 

Fig. 3 , Itcndeufe ; ouvrière qui prend les cercles 
que la leveufe lui fournit ,& les acroche aux clous 
à crochet de l’étendoir. 

Fig. 4 , coupeufe j ouvrière qui , après que les 
papiers font fecs , prend les cercles les uns après 
les autres , & en détache les papiers qu’elle empile 
fur une table ; les cercles vides font empilés par 
terre . 

Fig. 5 , anndilfeufe ; ouvrière qui , avec des 
cifeaux , rogne ou arondit deux des angles du 
papier . 

Fig. 6 , pierre & mafle femblables à celles des 
relieurs , avec lefquelles on lifTe ou bat les papiers . 

Bas de ta Planche . 

Fig. l , divetopement en grand de quelques parties 
de le rendait. 

A B , portion de la lambourde qui traverfe la 
faite ■ Cette lambourde ell entaillée pour recevoir 
les chevrons CD, de, garnis de clous A crochet 
auxquels on fufpend les cercles. 

Fig. i, petit cercle de vingt-cinq pouces de 
large fur quinze de haut. 

Fig. 3, grand cercle de vingt-lix pouces de 
large fur feize de haut. 

Fig. 4 , cercle fur lequel la leveufe ( Fig. z de 
ta vignete ) a étendu un papier doublé pour fécher , 

Fig. î > pi® 0 «le deux cercles garnis de papier , 
pour faire voir la maniéré dont on les empile les 
nos fur les autres, l’arc de l’un fur le diamètre 
de l’autre , ainft alternativement . 

Fig. 6 , pile de cercles garnis, vue en perfpec- 
tive. 

Fig. 7 , fonde ; réglé' de cuivre , arondie par les 
deux bouts , & dont les vives arêtes font abatues ; 
elle a treize ou quatorze pouces de longueur, & 
ell de la g rôdeur que la figure repréfente . 

On a fraâuré le milieu, le plan ne pouvant la 
contenir dans toute fa longueur . La fonde fert 
dans cet atelier A reconoître fi le papier cil fuffifa- 
ment collé. 


57 S 

Planche II. Peinturt des feuilles d'cventail . 

La vignete repreTente une faite dans laquelle 
deux ouvriers peuvent travailler. 

Fig. i , ouvrière occupée A peindre une feuille. 
Elle tient de la main droite un pinceau , & de 
la gauche une coquille dans laquelle ell la couleur 
convenable ; vis-A-vis d’elle ell le verrier qui 
confient le modèle; le verrier ell fouteau par un 
pilier de bois A trois pieds. 

Fig. 2 , table fur laquelle ell l’iis fur lequef 
ell étendu un papier prêt A recevoir la peinture ; 
l’ais ell foutenu dans une fituation inclinée par 
un petit coulfin d’un pouce & demi environ d’é- 
paifieur . 

Bts de la Planche. 

Fig. i , planche ou ais de quelque bois blanc 
(les antres bois teignent ou tachent le papier) fur 
lequel on colle feulement par les bords le papier 
fur lequel on doit peindre. 

Fig. i, ais for lequel un papier ell appliqué. 
Pour atacher ce papier , on commence par le 
mouiller légèrement avec une éponge imbibée d’eau 
claire,- puis avec un pinceau trempé dans de l’eau 
gommée, on entoure toute 1a feuille d’un enduit 
de gomme de trois ou quatre lignes de large ; 
tournant enfuite la feuille fens deffus deflous , on 
applique fortement les bords contre la planche, 
tirant en tout fens & également pour étendre & 
faire atacher le papier. 

Fig. 3 , deux pinceaux de différentes grôffeurs . 

. F'*-. 4 , coquilter ; boîte divifée en ciffetins , dans 
lefquels on met les godets qui contienent les dif- 
férentes couleurs, ou les coquilles qui , au défaut 
des godets, les contienent. 

Fig. 5, coquille à mettre les couleurs. 

Fig. 6 , godet de verre propre A recevoir les - 
couleurs. 

Fig. 7, verrier-, boîte de bois, dont le devant 
efl fermé par une glace ou verre blanc; cette 
boîte fert A conferver la feuille qui fert de mo- 
dèle ou d’original aux peintres qui en font des 
copies . 

Fig. 8, profil du verrier, le chüffis A verre 
étant ouvert & éloigné de la caiffe . 

Fig. 9 , compas , tour ou calibre ; c’ell une bande 
de carton avec laquelle on trace fur le papier 
d'éventail, avant de peindre, les deux arcs de la 
gorge & du trou extérieur de l’éventail ; a , le 
centre que l’on fixe avec un clou ; b ou c, trous 
dans lefquels on introduit un crayon pour tracer le 
tour des grandes ou petites gorges ; d ou e , trous 
où on introduit le même crayon pour tracer le 
petit ou grand tour de l’éventail . 

Nota. Toutes les figures du bas de cette planche, 

& celles de la planche III, font vues du côté de 
l’ouvriere qui pratique les opérations quelles re- 
préfentent . 


# ■ 


Digifized by Google 


EVE 


57 * 

Planche I II. Monture des éventails. 

Monter un éventail , c’ert alfembler les feuilles 
avec le bois. 

La vignete reprélenre une faite où deux ou- 
vrières font occupées aux principales opérations de 
cet art; oo y voit quelques armoires fervant de 
magafin . 

Fig. i , ouvrière occupée à rayer une feuille 
avec le jeton . 

Fig. 2 , ouvrière occupée à fonder. 

Bas de la Planche. 

Fig. t, la feuille entièrement achevée, telle 
qu’on la remet aux mouleu/tr . 

Fig. 2, la forme-, c’eft une planche de bois de 
noyer , fur laquelle on a gravé vingt rayons par- 
tant d’ua même point ; les traits ont environ une 
ligne de large fur prefqu’autant de profondeur. Le 
fond du trait elt un angle aigu . Tous les rayons 
doivent être également dillans les uns des autres, 
& occupent pour le petit tour moins que le demi- 
cercle . 

Fig. 3 , forme pour le grand tour ; les vingt rayons 
équidilrans occupent le demi-cercle. Le centre de 
l’une 3 c l’autre forme cO garai par une petite pla- 
tine de cuivre percée d’un trou pour que le centre 
fait mieux coofervé . 

Fig. 4 , relative à l’opération de chercher le 
centre de la feuille. 

Pour U monture , le centre n’ert pas toujours 
le même que celui que le peintre a marqué avec 
le calibre, Fig. 9 de la planche précédente, parce 
qu’il eft du devoir des momeufes 8c de la perfec- 
tion de louvrage de faire en forte que les têtes 
des figures ou autres 'principaux objets ne fc ren- 
contrent pas dans un pli ; pour cela , la monteufe 
promène la feuille fur la forme , l’endroit tourné 
du côté de la planche jufqu’i ce que les têtes ou 
les autres objets à confervcr ne fe rencontrent point 
fur les traits de la forme , ci exactement fur le 
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milieu de l’efpace qui les fépare : en cet état , 
elle affujétit la feuille avec un marbre ou autre 
corps pefant pour fc difpofer à la rayer . 

Fig. 5 , relative à l’opération de rayer ta feuille, 
8c à la Fig. 1 de la vignete de cette planche. 

Les choies difpofées aiaiî qu’il a été dit fur la 
Fig. précédente , l’ouvriere affermilîant encore la 
feuille de la main gauche , prend le jeton de la 
main droite , 8c le conduit le long des gravures 
de la forme dans laquelle elle enfonce le papier 
qui , par ce moyen , fe trouve rayé, a , marbre 
ui alfujétit la feuille fur la forme ; hbb , partie 
e la feuille déjà rayée ; d, jeton dans une rayure 
à moitié achevée. 

Fig. 6 , jeton de cuivre ou d'argent de la 
grandeur d’une piece de 24 fous. 

Fig. 7 , autre jeton emmanché . 

Planche IV. Suite de la monture des éventails . 

Fig. 8 , feuille entièrement rayée , de laquelle 
on a coupé à peu près la gorge avec des cileaux . 

Fig. 9 , opération de pincer , qui confiile à plier 
le papier dans les traits de la rayure delà forme, 
la peinture de l’endroit en dehors . 

Fig. 10 , opération de plier , qui conlirte à fub- 
diviler en deux les efpaces que les plis précédons 
laifTem entr’eux . 

Fig. 1 1 , opération de fonder ; c’ert introduire 
la fonde ( Fig. 7, Pl. I, ) dans le milieu de la 
face à droite du pli Taillant de la feaille , pour y 
introduire les brins du bois de l’éventail. 

Fig. 12 , éventail relevé , dont on va couper 
les côtés du dernier pli qui excédent. 

Fig. 13, couper l'éventail par-ert-bat , ou couper 
la gorge . 

Fig. 14, enfiler -, c’ert faire entrer les brins dans 
les vides du papier que la fonde a préparés. 

Fig. 15, couper t éventail par -en- haut ; c’eft 
rogner l’excédent de 1a longueur des maîtres brins. 

Fig. 1 6, border P éventail avec une petite bande 
de papier que l’on colle , moitié d’un côté , 8c 
moitié de l’autre de la feuille. 

F>i- 17, éventail entièrement achevé. 


VOCABULAIRE de 

_A-nONpi'.srust ; ouvrière qui, avec des cifeaux, 
arondit deux des angles du papier d’éventail . 

Bots d'un Cvim.il ; lignifie les fléchés 8c les 
maîtres brins de bois, écaille, ivoire , ou autres 
matières , dont on fe fert pour monter un éventail . 
Le bois d'un éventail eft compofé de deux mon- 
tant ou maîtres brins , 8c de dix - huit ou vingt 
fléchés qui lotit collées par-en-haut entre les deux 
fenilles , 8c jointes enfemble en bas par un clou 
ou cheville de fer qui les traverfe , 8c qui eft 
rivée des deux côtés. 

Burdh l’éventail ; c’ert coller une petite 
bande de papier , moitié d’un côté 8c moitié de 
l’autre de la feuille. 


F Art de FEventailliJic . 

Brin ; c’ert une de ces petites fléchés qui for- 
ment ces efpeces de rayons de bois , d’ivoire , 8tc. 
qu’on voit aux éventails , qui en foutienent le pa- 
ier ,8c qui fe réuniffent par leur extrémité comme 

un centre où elles font unies par un clou . 

Bmvs ( maîtres ) ; ce font de longs montant 
de bois, d’écaille , d’ivoire , 8tc. auxquels font 
collées les deux extrémités du papier d’un éventail , 
8c entre lefqucls les fléchés font rciïerrées. 

Calibre , bande de carton , avec laquelle on 
prend des mefurcs fur le papier d'éventail . 

Cercles ; ce font des cintres de bois léger , fur 
lefquels on étend les papiers d'éventails. 

Colleuse ; ouvrière qui colle les papiers d’é- 

. ventail , 


Digitized by Google 


EVE 

veutail , en les imbibant de colle avec une 
éponge . 

Compas , Tour ou Calibre ; c'efl une bande de 
carton avec laquelle on trace , fur le papier 
d'éventail , les deux arcs de la gorge Sc du trou 
extérieur . 

Composition ( drogue de la ) ; c’efl une drogue 
à l'ufape des éventa illilles, pour appliquer les feu- 
illes d argent fur le papier . Elle efl faite avec 
de la £omme , du fucr# candi & du miel fondu 
dans 1 eau commune , avec un peu d’eau-de-vie. 

Coquille* ; boîte divifée par de petites bâtes 
de bois en plufieurs cellules , dans lefqueiles on 
place les coquilles qui contienent les couleurs. 

Coucher ; c’eA étendre la première couleur fur 
le papier , pour le rendre fufceptible de toutes les 
autres couleurs dont on voudra le peindre. 

Cooper la gorge ; c’eft couper le bas du papier 
d'éventail , 

Couper par - en - haut; c’eft rogner l'excédent 
de la longueur des brins. 

Doubler ie papier; c’eft unir, avec une colle 
légère , deux feuilles de papier ferpente. 

Ébaucher ; c’eft peindre d’une couleur un peu 
plus légère que celle dont on s’eft fervi pour 
coucher , ou plutôt c'eft former les premières 
ombres . 

Endroit de l’éventail (T) ; eft le côté du 
papier fur lequel on fait les plus belles peintures. 

Enfiler ; c’eft faire entrer les brins de bois 
dans les vides du papier que la fonde a préparés. 

Étende use ; ouvrière qui prend les cercles & 
les acroche aux clous de l'étendoir. 

Étendoir; c’eft l’endroit de l’atelier de l’éven- 
taillifte , où il y a des bâres de bois avec des 
clous à crochet , pour y fufpendre les cercles fur 
els font les papiers d’éventails. 
ventail ; c’eft un papier , ou une étofe , ou 
une peau taillée en demi - cercle , & montée fur 
des brins ou petites fléchés de bois , dont les dames 
fe fervent pour agiter l’air ,& fe rafraîchir le vifage . 

Éventails carrés ; grands éventails fufpendus 
dans les aparromens en Efpagne . 

Éventa illiste ; c'efl un fabricant & marchand 
d’éventails. 

Feuille ; c’eft une feuille de papier préparée 
pour recevoir la peinture 5c les aûtres ornemens . 
Cette feuille eft coupée de façon qu’elle forme un 
demi - cercle régulier. 

Finir ; c’eft mettre la derniere couleur , & 
achever parfaitement les peintures d’un éventail . 

Fléchés ; on appelé ainfl les petits brins ou 
morceaux de bois , d’écaille , d'ivoire , &c. qui 
fe placent par un bout , à diilanccs égales , entre 
chaque pli du papier qui fait le fond d'un éven- 
tail , & qui font joints par l’autre bout par un 
clou rivé. 

Ces brins ont deux parties ; la première , qui 
occupe la gorge de l’éventail eft de bois ou d’i- 
voire , ou autre matière ; la fécondé , qui entre 
dans le parier, eft toujours de bois flexible. 

Arts C r Métiers. Tome U , 
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Forme ; planche de bois fur laquelle on a gravé 
vingt rayons partant du meme point . 

Gaufré ( papier); c’eft un papier fur lequel on 
a marqué en relief des fleurs d'or ou d’argent, ou 
d’autres ornemens. 

Gorge de l’éventail; c’eft la partie du bois, 
d'ivoire ou d’aurre matière, ûir laquelle on atache 
un clou rivé qui enfile 5c arrête tous les brins. 

Jeton ; c'eft un rond d’ivoire ou de métal avec 
lequel on raie ie papier d’éventail , en l’enfon- 
çant dans les rayons de la forme. 

Leveuse ; ouvrière qui fépare les doubles feu- 
illes collées, afin de les érendre fur les cercles. 

LoRGNEfc ( éventails à ) ; ce font des éventails 
qui renferment une lentille de verre , ou une 
lorgnete enchàflée dans les brins. 

Monter un éventail ; c’eft placer le papier 
ou l’étofe de l’éventail fur les floches ou les brins. 

Monture ; s’entend des bâtons ou verges de 
bois d’inde, d’ivoire , de baleine, de rofeau , fur 
Icfquels la feuille eft montée. 

Papetiers éventaillistes ; ce font ceux qui 
s'adonent principalement k préparer les papiers 
d’éventails . 

Pincer le papier ; c’eft plier le papier dans 
les traits de la rayure de la forme. 

Planche ravée ; c’efl une planche creufée de 
diflance en diftance , en forme de rayons , pour 
former les plis du papier d’un éventail , en l’y 
introduifant avec un jeion ou autre chofe fem- 
blable. 

Puer un éventail; c’efl le monter, y mettre 
le bois . Il fe dit quelquefois feulement des plis 
qui fe font au papier , pour le mettre en état de 
recevoir la monture . 

Plumes ( éventails de ) ; on fe fert encore en 
Orient de grands éventails de plumes pour fe 
garantir du chaud , ou plutôt pour écarter les 
mouches. 

Pressoir ; les maîtres éventaillifles appclent ainfl 
une pelote de linge fin remplie de coton , dont 
ils fe fervent à appliquer l’or ou l’argent en feu- 
illes fur les papiers dont ils font leurs éventails. 

Rayer lat feuille ; c’eft pafler le jeton dans 
les gravures de la forme , & en imprimer les 
rayons fur la feuille d’éventail . 

River ; c’efl raflcmbler toutes les fléchés d'un 
éventail vers le centre , par le moyen d’un clou 
qui traverfe tous les brins. 

Serpente ( papier ) ,• papier très -mince que 
l’on colle en double pour les éventails. 

Sonde; c’efl une longue aiguille de laiton qui 
fert à ouvrir les papiers , pour y placer les fléchés 
de la monture d’un éventail . 

Sonder ; c’efl introduire la fonde dans le milieu 
des plis faillans de la feuille , pour y introduire 
enfuire les brins du bois de l'éventail . 

Verrier; boîte de bois, dont le devant oft 
fermé par une glace ou verre blanc : elle fert il 
renfermer & conferver l’original du de/Tein dont 
on tire copie. 

Dddd 
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FAÏENCERIE ( Art de la). 


On entend par faïence ou faïencerie les ouvrages 
fait» en terre cuite couverte d’émail , tels que 
des plats, afBetes , pots, écueles, faladiers, jates, 
fontaines , &c. enfin toutes fortes de poteries 
fines. 

La faïence tire fon origine & fon nom même 
de Faenza, ville d'Italie dans la Romagne , où la 
faïence fut inventée. 

Il y a de ces premières faïences d’Italie, deve- 
nues très-précieufrs par les ornemen; qui les enri- 
chitTent. On voit dans quelques cabinets de curio- 
fités , de beaui vafes de faïence peints par Raphaël , 
par jutes Romain, & autres peintres célébrés . 

On raconte qu’un Italien , qui avoit acompagné 
en France un duc de Nivernois , aperçut en fe 

f ramenant aux environs de Nevets , la terre de 
efpece dont le faifoit la faïence en Italie . Il la 
prépara , & fit conftruire un petit four où fut 
fabriquée la première faïence de France. 

On efl allé dans la fuite fort au delà de ces 
premiers cïfais ; & il y a prefentement dans le 
royaume de belles manufaftures établies à Nevets , 
à Rouen , à St. Cloud , à Saulx du Maine , à 
Poifly, &c. 

La faïence de Hollande , fur-tout celle deDelfr, 
ert recherchée pour la fincilê de fa terre & de fa 
couverte . 

Il vient aufli de belles faïences d'Angleterre & 
d’autres endroits; l’art de 1a faïencerie étant deve- 
nu commun à prefque tous les pays. 

Deux efpeces de faïence . 

Il faut dillinguer deux efpeces de faïence. 

L’une eft une poterie fine de terre cuite, recou- 
verte d’un enduit d’émail blanc qui lui donne le 
coup d’oeil & la propreté de la porcelaine , & oui 
fert aux mêmes ufages , mais fans pouvoir aller 
fur le feu. 

L’autre ert une faïence plus commune , fur la- 
quelle on ne met pas un émail aufii blanc que 
uir la première, parce qu’elle ell faite pour aller 
fur le feu, comme les poteries de terre verniflëes, 
qu’elle peut remplacer avec avantage, étant infini- 
ment plus propre & plus agréable au coup d’ceil . 

De la terre propre rt la faïencerie. 

La terre propre à la faïencerie , ert une efpece 
de terre gradé , compafte & pefante , qu’on trouve 
dans beaucoup de pays , & donr la couleur ert 
d’un grâs vert ou bleu, tirant fur le jaûne. 

La bonne qualité de cette tetTe ert d’étre très- 


fine , de s’amolir & même de fe difioudre dans 
l’eau, de faire corps & de s'endurcir au four, au 
point de faire feu contre l’acier. 

Celle qui tient le milieu entre la glaife & l’ar- 
gile elt la meilleure , étant comportée des deux 
efpeces, plus ou moins, à proportion qu’elle s’ap- 
proche de l'une ou de l’autre. 

On choifit , quand on le peut , les argiles 
liantes , ou celtes qui contienent le moins de 
patties ferrugioeufes . 

Les belles faïences fe font même avec des ar- 
giles blanches . 

Au défaut de l'argile , on mêle du sable fia , 
dont la quantité doit varier félon que la glaife ert 
plus ou moins grade, l’argile en étant elle-même 
comportée ; ce qui ert très-efiémiel pour empêcher 
la faïence de fe fendre. 

Il y a une efpece de terre de couleur brune , 
beaucoup moins grade que la précédente, comportée 
moitié de glaife & moitié d'argile , ou d'un tiers 
de sable fin , dont les ouvrages qui en font faits 
réfirtent parfaitement au feu . 

Les différons mélanges de cette terre demandent 
beaucoup de précaution . 11 faut confidérer attentive- 
ment la nature de la glairtt , & y mêler le sâble 
ou l'argile, à proportion qtr’elle ert plus ou moins 
grade ; obfervant aufii de ne pas rendre le mé- 
lange trop liquide pendant la didolution, d'autant 
que le sàble étant plus pefant , fe déporterait plu» 
promptement , & , fe féparant de la terre , ne 
feroit plus corps avec elle. 

Opérations Je tremper , Je mélanger. Je pajfer , Je 
fouler Cr d'empiler la terre. 

La terre choiiie ert apportée des lieux d’où on 
la tire. On la met tremper avec de i’eau dans un 
badin fait expiés en terre. ( Voyex a , vignete Je 
la Pl. 1 Je la faïencerie. ) 

Le badin ou fodé elt ordinairement près d’un 
puits b, pour éviter le tranfport de l’eau. 

Ce ballin peut être d’environ cinq à fix pieds 
de profondeur , d’une grandeur proportionne à la 
quantité d’ouvrages que l’on a à faire : les cbtés 
font gatnis de planches, & le fond en ert ordinaire- 
ment pavé en briques , tuiles , carreaux ou pierres.'* 

Quand la terre a été hntneêtée pendant plufieots 
jours , on la délaye avec des pelles & bêches on 
bâtons , Fig. i , i 0* g de la Pl. HL 

Enfuite un ouvrier enieve l’eau avec le fecours 
d’un feau fiché au bout d’une perche , Fit. 8 , 
même Pl. verfanr à mefure dans un tamis de crin 
ou de foie , dont la finede dépend de celle de la 
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faïence ; il eft tenu & remué à mefure par un 
autre ouvrier, Fig. 5 ( T 6 mime Pl. 

L’eau chargée de terre traverfe le tamis, lailTe 
après elle le plus greffier de la terre , & va fe 
joindre par des rigoles dans des badins tris-grands 
& étendus, d’environ trois à quatre pieds de pro- 
fondeur, foit c reines en terre comme en ce de la 
vignete , Pl. I , foit comme en J J , pofés deflfus 
terre, bordes d’ais ou planches retenus & arritis 
4 des pieux. Le fond de ces balUsc hors de terre, 
efl également pari en briques , tuiles , carreaux 
ou pierres. 

On peut encore tranfporter la terre par féaux , 
Fig. 7 Je la Pl. III, pour la dépofer dans des ba- 
quets, Fig. 8, ou poinçons remplis d'eau , Fig. ç. 

On fait le mi lange des efpeces en quantité raifo- 
nable ; on l’y délaye enfuite avec des rames , infini- 
ment femhlable 4 celui des bateliers , Fig. g , Pl. 
III ; pois on verfe le tout dans le tamis , & le 
plus fin fe répand dans les badins. 

Il efl beaucoup mieux de pafftr la terre féparé- 
ment dans les «idéaux , faire enfuite le mélange, 
& jeter le tout enfemble dans les badins. 

L’eau chargée de terre ayant féjoumé quelques 
jours , fe décharge ; St tandis que la terre fe dé- 
pofe au fond des badins , l’eau qui refie au deffus 
devient claire, s'évapore, ou fe décharge dans les 
«erres , ou mieux encore par des canaux D D , Fig. 
Id , Pt. III , pratiqués fur les bords des badins , 
au deffus de l’endroit oh doit fe faire le dépôt. 

Ou ouvre ces canaux par le moyen d’une petite 
vanne EE. L’eau s’écoule , la terre relie , St fe 
fcche alors plus promptement. 

La terre étant devenue molle à peu prés comme 
la boue, on l'eoleve avec la palete, Fig. 10, Pl. 
III, & le béton, Fig. si. 

On la met dans des terrines à plat , Fig. 11 , St 
autres vaideaux défeâueux & de rebut , après y 
avoir répandu un peu de slble au fond , pour 
l'empêcher de s’y atacher. 

On arange ces vaideaux 4 mefure autour des 
badins , & lorfqu’il y en a une certaine quantité , 
on les laide ainfi fécher à l’air les beaux jours , 
ou dans l’âtelier , fur des planches pofées dans des 
elfes ou rayons faits exprès. Voyez U vignete Je 
la Pl. IL 

Lorfqu’oa efl en hiver , on range ces vaideaux 
chargés de terre autour d’un four ou d'un poêle , 
afin d’en faire évaporer promptement l’humidité . 

Quand la terre efl bien féchée , on la tranf- 
porte,ou on l’étend fur une furfàce plane & bien 
unie, Fig. b Je ta vignete, PI. II, pour la fouler 
aux pieds 4 différentes reprifes , jufqu’4 ce qu’elle 
foit bien liante. 

Enfuite on la met en made plate , d'environ un 
pied cube , qu’on met en, pile , fig. e c même vi- 
gnete , pour s en fervir au befoin , ou deux ou 
trois mois après, s’il efl podible ; ce qui la rend 
encore infiniment meilleure, . 
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Maniérés Je fabriquer les ouvrages avant Je les 
mettre eu four. 

Les ouvrages fe divifent en deux efpeces ; les 
uns foot teurnaffés , St les autres imulis . 

Les premiers étant ronds , fe font fur le tour ; 
les autres étant ovales , demi -ovales , barlongs , 
guillochés, échancrés, triangulaires, 4 pans , & de 
toutes fortes de formes , ainfi que les figures , 
vafes & autres omemens 4 l’ufage des poêles & 
autres chofes femblabies, ue pouvant être mis fur 
le tour , fe font dans des moules en plltre fait* 
exprès, & dans 1a forme convenable aux ouvrages. 

Opération Ju tour, 

La terre étant préparée , l’ouvrier la difpofe en 
raotes , de gtôdeur ptoportionée aux ouvrages 

? u’il veut faire , qu’il manie St remanie plnfrenrs 
ois pour leur donner la confiitance propre 4 
prendre la forme convenable . 11 les arange en- 
fuite aux environs du tour , pour les travailler 
l’un après l’autre . 

Ceci fait, il monte fur le tour , Ftg. 1 Je la PI. 
IV ; il s’aflied fur le banc ou fiége A , après y 
avoir placé une efpece de coudin . A dis un peu 
vers la droite du tour , il apuie fon pied droit 
fur ia planche B, pour fe foutenir , & de l’autre 
il pouffe la roue C du tour 4 grands coups & 4 
différentes reprifes , jufqu’4 ce qu’elle ait un mouve- 
ment rapide , qu’il continue toujours d’entretenir 
pendant la façon de l’ouvrage; alors il prend une 
des motes qu’il a préparées, la jeto fur la réte D 
du tour, pour l’y atacher , (opprimant ou ajoutant 
un peu de terre qu’il tire de celle E , pofée fur 
l’établj du tour , fi la mote fe trouve trop grôffe 
ou trop petite. 

Enfuite il trempe fes mains dans l’eau placée 
eu F fur l’établi , les applique fur la more , & la 
ferrant peu 4 peu , l’alonge & la fait monter en 
forme de quille A , Fig. 1 1 , Planche IV; St, le 
pouce apuié en B , même figure , fur le bout r il 
la fait defeendre , l’élargit peu 4 peu , Fig. u, 
en arondidant félon la forme du vafe A , l’é- 
galifant & unifiant avec l’une des eftocs , même 
planche, Fig. 1 St 3 pour le dedans, & celle de 
fir, Fig. 4, pour le dehors; la main en dehors & 
en dedans , tant en montant qu’en defeendant , 
déterminant les dimenlions par une ou deux jaûget 
B B , Fig. 1 g , de mefure convenable , placées à 
demeure fur le chandelier poh£ fur la table du 
tour. 

La pièce fournée , on la coupe avec un fil de 
fer ou de laiton , Fig. 10 de 1a même Planche IP, 
4 peu près femblable 4 ceux dont on fe fert pour 
couper le beore ; l’ouvrier enleve la piece avec 
fes deux mains , & la pofe fur une planche ou 
voliche d’environ huit 4 neuf pieds de longueur , 
placée près de lui . 

Il prend enfuite une autre mote qu’il jete fur 
Dddd ij 
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la tcte du tour pour en faire un pareil vafe , & 
recomcnce jufquà ce qu'elle foit remplie; puis il 
la tranfpcrre fur les rayons, pour donner le temps 
aux ouvrages qui font deffus , de s’efliiycr St de 
fécher pour pouvoir être fournaffés & redreiles. 

Si l’ouvrier a de très-petits vafes à tourner , il 
jete fur la tête du tour une mote d’une gfêllcur 
indifférente , la fait monter en aiguille , fait le 
vafe avec le pouce ou le doigt, fouvent fansedoc, 
lorfqu’il n’y peut entrer, & de la même manière 
que nous venons de le voir pour les aurres , il le 
coupe enfuite avec l’aiguille , Fig. 9 , Pl. IP, qui 
e(i une pointe de fer emmanchée qu’il tient ferme- 
dans la main droite pendant que le vafe tourne ; 
le prend enfuite de l’autre main , le pofe lur la 
planche , & recomence jufqu’à ce qu’il l’ait 
remplie; il la tranfporte comme les autres fur les 
rayons. 

il faut obferver de ne point trop lailfer fécher 
les ouvrages; ce que ion peut éviter en les cou- 
vrant de linges mouillés lorfqu’il y en a un allez 
grand nombre , & qu’ils commencent à devenir 
un peu fermes ; on met à part ceux qui doivent 
être tourné tffês , & on en tlanfpotte une partie 
près du tour . 

L’ouvrier remonte fur le tour pour faire h 
tcurnajfme , & jete à cet effet fur la tète A , Fi- 
gure t , Plinthe P , une mote B ; poulie la roue 
avec le pied , comme il a fait pour ébaucher les 
vafes, & avec fes deux mains il donne à la mote 
à peu près la forme de l’intérieur des vafes. 

Ceci fait, l’ouvrier la laifTe un peu fécher , & 
la reprend enfuite pour l’arondir , l’égalifer , St 
l’ajuiler en A , Fig. i , Pl. P , d’une grandeur 
propre à les tenir fermes ; ce qu’on appelé alors 
la tournafftne : enfuite il les renverfe , St les ap- 

Î lique deffus en A , Fig. } , l’un après l’autre pour 
es tournaffer , ayant foin de les ajutler le plus 
horizontalement qu’il efl pofltble , St pouffant de 
nouveau la roue du tour , il drefïe d’abord le cul 
B du vafe avec l’un des tranchans A A des tour- 
staffms , Fig. 4 & 5 ; il creufe le fond ; fait le 
bord ; fupprime les bolfcs ; dretfe depuis le 
centre jufqu’aux bords A, Fig. 1 , 1 & 3 , & de 
cette maniéré les arondit & les finit . 

On garnit enfuite les vafes d’oreilles, oreillons , 
anfes , manches , boutons , enfin de toutes les 
pièces qui leur convicnem. 

Après quoi l’ouvrier remet la planche qui porte 
tes vafes lur les rayons pour les faire fécher en- 
tièrement , & pafle enfuite à d’autres , jufqu’i ce 
qu’ayant afifez de tru, c'eft-à-dire, affez d’ouvrages 
préparés à être mis au feu, pour emplir le four, 
on fe difpofe à enfourner. 

Des ouvrages moulut. 

Les ouvrages mcuUs Ce font en cette maniéré : 
on prend d abord des motes préparées ; on les 
aplatit fur une table, Fig. 17 , Pl. V, par le fccours 
d'un rouleau ou roulete , Fig. 21 ,ou d’une billete. 
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Fig. I , Planche PI, leur donnant une épailfeur bien * 
égale , unie St convenable aux ouvrages. 

On enduit enfuite les moules , Pl. y, Fig. 13,14, 

1 5 St 1 6 , de cette terre aplatie , St avec une éponge 
& de l’eau , on l’étend par-tout également fur le 
moule , obfervant de l’enfoncer avec le pouce ou 
le doigt dans tous les creux , St de lui faire 
prendre exaftement la forme du moule. 

Cela fait , on remplit tous les creux pour en 
rendre la furface unie ; on l’y lailfe enfuite fé- 
journer pendant quelque temps : la terre fe féchanr 
fe rdferre ; ce qu’on appeie prendre retraite , & 
fort d’elle-méme du moule . 

On garnit alors les pièces d’oreilles , anfes , 
manches , &c. ; & on les place fur des planches 
dans les rayons, pour achever de s’elTuyer St de fe 
sécher pour être mifes parmi le cru. 

Maniérés de placer U cru dans U four. 

Pour parvenir à faire cuire le cru , il ed deux 
maniérés de l’enfourner ; l’une avec gazete , & 
l’autre en Ichapade ou chapelle . 

La première fe fait de cette façon . On a foin 
d'a voir des gaules , Fig. 7 & 8 , PI. l’I , efpeces de 
cylindres creux bifcuitês . ( On appeie ainfi toute 
forte de vafe cuit au four qui n’a point été ver- 
nifsé. ) 

Ces gazete s ont environ neuf h dix lignes 
d cpaiiTeur , St depuis dix-huit julqu’à deux pieds 
de hauteur , d’un diamètre à peu près égal à la 
dillance d’un trou à un autre trou , dont la voûte 
inférieure AA du four, Fig. 1 , Pl. yn, efl percée, 
ayant en trois endroits , i différente hauteur , des 
trous triangulaires ,A A , Fig. 7 & 8 , Pl. yi , dont 
un des angles fait le fommet , garnis chacun de 
pernetet , Fig. sS, Pl. yi , dont trois par trois AA, 
Fig. 9 & 10 , même pl. yi , foutienent fur leurs 
angles le cru encadré ou enfermé dans les gazet», 
ou des tuiles rondes ou ovales , Fig. 5 St 6 , PL 
Pt, portant quantité de petits vafes BB, Fig. 11 
& iz , même Planche . 

La fécondé maniéré d'enfourner, appelée Ichapade 
ou chapelle , fe fait par le moyen de plufieurs 
rangs du tuiles, Fig. 20, Pl. VI, posées près les 
unes des autres, St lbutenues chacune par trois ou 
quatre piliers, Fig. 19, meme Planche, dans l’in- 
tervalle des quatre en AA, Fig. 11 , même Planche. 

Enfin, on place le cru comme on voit, Fig. 1, 
Pl. yil , dans l’intérieur du four , avec gazete en 
B, & en échapadc en C. 

I.e four étant plein, on le bouche . On a foin d’y 
laiffer une ouverture , afin de retirer les montres , 
& s’affurer quand les marchandifes font cuites . 
Les montres font de petits vafes qui fervent à 
indiquer pas leur cuiflon, celle du relie des picces 
enfournées . 
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Maniefe de faire l'émail) le blanc ou le calciné , & 
de le préparer pour eu faire la couverte . 

Quand le four efl bouché , on met le blanc ou 
l'émail fours le four , dans une foée faite de 
sable , pour y erre calciné & réduit en émail ; & 
ceux qui font la belle faïence , y mettent auffi 
leur couverte à calciner. 

Voici une bonne corapofition pour la faïence 
ordinaire , telle que celle de Nevers . Prenez 100 
livres de calciné , 150 de sable de Nevers , 25 
de falin . Le falin , c’cfl le ici de verre . Quant 
au calciné , c’efl un mélange de 20 livres d'étain 
fin, & 100 livres de plomb. On met le tout 
enfemble dans la fournere : on calcine , & l’on a 
une poudre blanche iaunâtre . 

Il ne faut pas que la fournete foit trop chaude; 
il faut feulement que la matière y foit tenue bien 
liquide: on la remue continuélement avec un râble 
de fer , jufqu’à ce qu’elle foit réduite en poudre , 

& d’une couleur tirant fur celle du foufre pale . 
La fournete efl une efpece de petit fourneau de 
réverbere . 

Cuiffon de la faïence • 

La cuilïon de la faïence efl très-difficile : clic 
demande de l’expérience. On commence par alumer 
un petit feu dans le foyer de la bouche . La 
bouche efl une ouverture profonde , oblongue , anté- 
rieure au four à poterie , & prcfquc de niveau 
avec la première voûte du four ; c eft proprement 
le foyer du four. 

L’on fume les marchandées en entretenant le 
feu modéré pendant 6, 7, 8,9, xo heures, félon 
la qualité de la terre dont la marchandée efl 
faite . On augmente enfuite le feu peu à peu en 
l’avançant vers la première voûte du four. Quand 
on croit pouvoir augmenter le feu , on le fait 
du degré moyen encre le plus petit & le plus 
violent, en mettant des bûches fendues en deux , 
en quatre , à travers la bouche . On entretient ce 
feu pendant deux ou trois heures ; puis on couvre 
la bouche tout -à- fait . On donne grand feu , 
jufqu’à ce que les marchandées fuient cuites , 
obfervant de ne pas conduire le feu irrégulièrement, 
& de ne pas exciter la fougaéc. 

La fougaffe efl une grande & forte flamme 
excitée par un feu irrégulièrement conduit & poufsé 
avec trop de violence , qui pafle fubitement par 
les trous de la voûte, & qui gâte les marchandées. 
L’ignorance ou la négligence donne lieu à cet 
inconvénient ; il ne faut que laifler tomber le 
bois dans le foyer avant que d’avoir perdu la plus 
grande partie de fa flamme. 

Défoumement . 

On quite le four au bout de trente ou de 
trente-fix heures ; puis on défourne . Il y en a 4 
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qui défonrnent en vingt ou vingt-quatre heures 1 : 
c’efl félon que la terre efl plus ou moins dure à 
cuire . Quand on a défourne , on a foin de con- 
ferver les tuiles & les piliers , pour en faire 
encore ufage . Quant aux vaiéeaux fêlés , ils 
lèrvironr à mettre sécher la terre. Pour la bonne 
marchandée que l’on appelé bifeuit, on la portera 
à l’endroit du laboratoire , où elle doit recevoir 
le blanc ou l’émail . 

, 1 

Du blanc ou de l'émail pour la couverte . 

Après avoir défourné, on defeend dans la voûte 
d’en bas , & l’on en enleve le blanc ou l’émail 
que l’on y a mis , & que la grande chaleur du 
four en feu a calciné, & réduit en un gâteau ou 
maée de verre blanc comme du lait & opaque • 
On rompt le gâteau avec un marteau , & on 
l’épluche , c’efl-à-dirc , qu’on Ote le sâble qui y 
eit atachc ; puis on l’écrafe bien menu , oc on 
le porte au moulin où il y a de l’eau , félon la 
quantité de blanc qu’il peut contenir. 

On met le moulin en mouvement , & l’on y 
verfe du blanc peu à peu , jufqu’à ce qu’il y en 
ait aéez ; & l’on continue à tourner le moulin , 
qui eft fort rude. Si le moulin efl grand , on y 
emploie cinq à fix hommes pour engrener ; au 
bout d’une heure de travail , quatre hommes 
fuffiront , puis trois ; au bout de 4 heures , un 
homme feul fuffira . On continue ce travail /ufqu’à 
ce que le blanc foit moulu auffi fin que la farine: 
pour s’aiïurer s’il efl aéez menu , on en prend 
une goûte tandis que le moulin efl en mouvement; 
on la laiée tomber fur l’ongle du pouce gauche 9 
on frote avec le pouce droit ; & fi l’on ne fent 
rien de rude, c’elt ligne qu’il efl aéez broyé. 

Quand on quite le moulin ou le foir ou à dîner, 
on tourne la meule trois ou quatre tours avec 
toute la viteée poffible, & on l’arrête tout court : 
alors perfone ne la touche que celui qui doit la 
faire aller, fans quoi on expoleroir , en tournant 
la roue , la matière à fe prendre & à f< durcir : 
on auroit enfuite beaucoup de peine à faire aller 
le moulin ; on feroit meme quelquefois obligé 
d’enlever la plus grande partie de la matière ; 
ce qui deviendroit difpendieux par la perte du 
temps . 

On a de la peine à concevoir pourquoi , en 
tournant trois ou quatre tours avec viteée , on 
empêche le blanc de fe prendre • J’avois cru 
d’abord qu’en tournant 3 infi très-rapidement , on 
forçoit les parties les plus fluides à fe séparer 
des groffieres & à monter au deéus d’elles , d’oïl 
cherchant enfuite à defeendre , elles arofoient 
continuélemtnr ces parties groffieres, fe remêloicnt 
avec elles, & entretenoient la fluidité , qui auroit 
cefsé bien promptement , fi on n’avoit pris cette 
précaution de les séparer & de les faire monter 
par un mouvement rapide . Je penfois que , fi on 
les eût laifsé mêlées , elles fe feroienr séparée* 
d’eiles*mcmes^ & qu’au lieu de fe trouver fur les 
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f Miles crôiTierfs , «lies feroient defcendues au 
deffous , & que les parties grMEeres fe feraient 
priies . Un homme intelligent à qui je propofai 
(e phénomène il expliquer , m’en donna une autre 
ration qui peut être meilleure . Il me dit que 
dans les tours rapides qu’on failbit faire à la roue 
avant que d’enrayer » tes matières mumoient en 
abondance entre la meule & l'auge ; que c’étoir 
cette feule abondance de matière dont fa delficca- 
tion tftoit lente , qui les empêchoit de prendre 8c 
de fe durcir ; & que le même phénomène arivoit 
1 ceux qui porphyrifent les couleurs , ces ouvriers 
ayant d'autant plus de peine à séparer la molete 
du marbre , qu’il y a moins de couleur fur le 
marbre . 

11 faut que le blanc foit fort fin , parce qu il 
en fera plus beau fur la marchandise > & que les 
furfaces en étant plus multipliées , il en couvrira 
d’autant plus de pièces. 

Le blanc étant bien broyé , on le videra du 
moulin dans une cuve pins grande ou plus petite , 
félon la quantité qu’oa en aura , & le nombre des 
pièces à tremper : on le remuera , pour le rendre 
également liquide , tant au fond qui la furfàce ; 
fi on le trouvoit trop épais , on fe rendra fluide 
en y ajoutant de l’eau. 

On prend enfuite une piece de bifeuit , on la 
plonge dans le blanc, on l'en retire promptement , 
laiffant égouter le fuperflu du blanc dans la cuver 
la piece trempée fe séchera fur le champ : on 
gratera un peu le blanc avec l’ongle ; fi on le 
trouvoit trop épais , on ajoureroit encore de l’eau 
au blanc dans la cuve , 8c l’on remueroit comme 
auparavant. On ferait enfuite un nouvel effai , en 
trempant un autre vaifleau . On continuera de 
tremper les vaiffeaux les uns après les autres , & 
oa les arangera fur la planche . 

Dans le cas oh le blanc fût trop clair , on le 
laifferoit repofer , & on ûteroit le fuperflu de 
l’eau. Une observation qu’il faut faire , c’efl tjue 
quand le bifeuir efl déjà blanc 8c qu’il eft bien 
cuit , il ne demande pas que le blanc foit 13 épais ; j 
c’eft le contraire fi le bifeuit efl rouge : on fe 
réglé là-deffus . 

Une autre obfervation non moins importante , 
c’efl que quand le bifeuit efl d’une extrêaae dureté , 
on prend de la terre ; ou en prépare un fait 
d'argile , en la détrempant claire , & en donnant 
lieu au sable dont elle efl mêlée , de tomber au 
fond de l’eau ; on sépare ia partie !a plus tendre 
8c la plus fine , & on en donne une couche aux 
pièces , foit par immerfion , foit à la brolfe ; ce 
qui forme une aflîete excellente à l'émail : fans 
cette aflîete, l’émail ondulera 8c couvrira mal. 

Cette manœuvre efl très-deiicace ; tes Chinois 
l’ont pratiquée dans quelques-unes de leurs porce- 
laines , oh l’on diflingue très-bien trois fobflances 
différentes , le bifeuit , la couverte , & la ligne 
mince d’affiete qui efl entre le bifeuit Je la cou- 
verte , 8c qui leur fert pour ainfi dire de gluten . 

la beauté de la faïence dépend , en grande 
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partie , de la blancheur de la couverte , qui doit 
être bien fondue , très-mince , St d’une épaiffeut 
égaie par-tout. 11 faut auflt que cet émail ne foie 
pas fujet à fe tréxaler & à s’écailler j ce qui arive 
communément i la plupart des faïences. 

Toutes les pièces étant trempées & prêtes à être 
enfournées , on a des gazetes de la même figure 
ue les premières ( Fig. 7 & 8 , Pl. VI ) , mais 
'une grandeur proporcionée h celle des pièces . 
Ces gazetes font percées en trois endroits de 
rangs de trous parallèles 8c en triangle . La baie 
du triangle efl tournée vers la bafe de la gazete, 
& l’angle regarde le haut de ce vaifleau . Ces 
rangs de trous font deux h deux . Par les trois 
trous d’en-bas , on piffe trois pernetes ou prifmes 
de terre ( Fig. 16 , mime Planche ) , dont le bout 
de chacune entre en dedans de la gazete , de 
neuf lignes ou environ . Sur ces j extrémités de 
pernetes, on pofe une aflîete ou un plat; on place 
trois autres pernetes dans les trous qui font au 
deffus des précédentes; on y pofe un fécond plat, 
8c l’on continue ainfi jufqua ce que la gazete foit 
pleine. On remplit de même les autres, 8c on les 
enfourne comme ci-devanr . On peur cuire dans 
le même four 8c dans la même fournée , le cru 
aufli-bien que le bifeuit émaillé . S’il arive que 
la terre foit trop dure h cuire, on met le cru en 
bas ou fur la planche du four, 8t le bifeuit émail- 
lé en haut : au contraire , fi 1a terre n’efl pas 
dure , on met l’émaillé en bas 8c le bifeuit en 
haut . Il efl boa de favoir que fi le bifeuit eft 
trop cuit , il ne prendra plus le blanc ; e’eft pour- 
quoi l’on place ordinairement le cru en haut , à 
moins qu: la terre ne foit extraordinairement dure 
i cuire . 

Conjlruflion Jet gazetes & des pernetes . 

Les garâtes font faites ou au tour ou au meule ; 
on leur donne , dans l’un 8c l’autre cas , l’épaif- 
feur , la largeur 8c la hauteur convenables . La 
plupart des fanricaos les font faire fans fonds, mais 
leur laiflent feulement un bord d'environ neuf h 
dix lignes de largeur. 

Pour faire les gaules au moule , il faut avoir 
un moule h tuile , 8c un autre eu rond ou en 
ovale pour les faqoner . Il y a des gazetes de 
foixante pouces eu diamètre , de vingt & de qua- 
torze . Si on les vouloir de quatorze pouces de 
diamètre fur autant de hauteur , le moule pour 
la tuile devrait être de quarante-quatre pouces de 
tour ( parce que la terre prend retraite ) , d’en- 
viron quatorze pouces de longueur dans œuvre , 
8c de fepr lignes de profondeur ou h peu près. 

On pofe le moule fur une table unie ; on ré- 
pand deffus un peu de sible fec 8c fin , & on le 
remplit de terre qu’on ferre bien avec la main t 
s’il y en a trop , on enleve le fuperflu avec un 
fil d’archal ou de cuivre ; après quoi on ie repaffe 
avec une late ou couteau , afin de Pégalifer par- 
tout . On enleve enfuite ie moule » & la tuile 
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refte . Alors on prend l’autre moule qui ert bât# 
de cerceaux , comme ceux avec lefquels on fait 
les tambours ; il doit avoir quatorze pouces en 
diamètre , 8c la mime hauteur que la tuile ; un 
bâton placé en travers à fa partie fupcrieure, lui 
fert d’anfe . 

On place fur les parois extérieures du rond , 
la tuile , de forn que les bords de la tuile & 
ceux du rond ne s’excedent pas ; puis avec une 
main , on éleve un bout de la tuile , 8c on la 

C tffe contre le rond ; & en tournant , les deux 
uts de la tuile fe rencontreront: alors on place 
une main où iis fe rencontrent , 8c l’autre vis-à- 
vis: on enleve le rond avec la tuile, &onlespofe 
fur une planche fonde . Là on confolide les deux 
bouts de la tuile enfcmble , on porte le tout fur 
la planche ronde , & on le glilTe à terre : on 
retire enfuite le moule, & l'on recomeoce . 

Quand les gazetes font un peu durcies , alors 
on fait les trous à pemeres . Pour cet effet , on a 
une planche percée triangulaire , don» les trous 
foient à une dillance les uns des autres, telle que 
cette diflance foit du moins égale à la hauteur 
d’une afTtete ; puis avec un perçoir triangulaire de 
fer ou de bois , mais le fer vaut mieux , la 
planche étant placée contre les parois de la g«- 
zete , on ouvre des trous égaux & triangulaires , 
en partant le perçoit par les -trous de la planche 
d’une main , & en fourenant de l'autre main la 
furface de la gazere : cela fait , on recomence la 
même chofe en deux aunes endroits de la gazefe , 
afin que chaque plat ou artiete puiffe étrepofé fur 
Jes angles des trois pernetes . 

Il faut que les pièces pofcnt fur ces angles , 
parce qu'ainfi elles ne font touchées des trois per- 
netes qu’en trois points ; qu’elles chaufent égale- 
ment par-tout ; &que s’il arive à l’émail de 
couler , I’adhéfioa n’ert rien . C’eft pour empêcher 
cette adhéfion , qu’on n’aperçoit point d’émail ou 
de couverte à la partie inférieure des pinces fur 
laquelle elles font pofées dans le four. Cela fait, 
on met la gazcte à fécher. 

Ces gazetes étant faites & bifeuitées, de même 
que les pernetes , qui ne font qu’un prifme 
triangulaire fait de bonne terre , on fait les pre- 
nez rx • Les pernetes fe font à la main ; mais on 

S ut aufli les faire au moule . Quand ces pernetes 
ic cuites, on les ajufle dans les trous des gazetes; 
quand les gazetes font entartrées , on les enfourne, 
« avec elles des marchandifcs en échapades , 
cotxime on l'a déjà dit. 

De la faïence fui va fur le feu , 

La faïence qui va fur le feu , ert à peu près 
la même que la première dont il vient d’être 
parlé ; mais pour lui donner cette propriété , on 
ajoute , dans fa compolïiion , une certaine quantité 
de terre cuite qui a été réduite en poudre . 

L’intérieur de ces pièces de faïence deflinées à 
aller an feu , ert ordinairement enduit d’émail 
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blanc , qui ert à peu près Je même que celui 
qu’on met fur la belle faïence ; mais il cil moins 
beau , parce qu’il ert chargé d'une plus grande 
quantité de verre de plomb. 

L’extérieur de cette faïence ert enduit d’une 
couverte ou émail brun , qui s’applique de meme 
que l’émail de la belle faïence . II ne diffère de 
ce dernier , qu’en ce qu’au lieu de chaux d’étain 
on fait entrer l'ochre dans là compofition . 

Parmi les terres qu’on emploie en France pour 
la faïence , on n’en trouve qu’une feule propre à 
faire la faïence fine qui foutre le feu : elle e(l 
affre rare . Il y en a en Bourgogne dans le mar- 
qnifat deLanocle; mais cette terre ne prend jamair 
un aurti beau blanc que les autres , parce qu’elle 
ert fort porrufe ; qualité efTentiele pour la faite 
réCrter au feu. 

Dec CeuiMVnr applicables far la faïence . 

La plus grande partie des faïences font peintes; 
on y applique des couleurs qui forment différent 
derteins. 

Quelques-unes de cet couleurs fe mettent fur la 
couverte avant de la cuire. 

La faïence commune n’efl ordinairement peinte 

? iu’en bien , parce que cette couleur refifte par- 
àitement bien au feu , 8c qu’elle etl à très- bon 
compte . 

, Des procédés pour tas CeutauRp. 

Bien. 

On prend le meilleur fafire ; on le met dans un 
creufet: on couvre le creufet d'une tuile quiréfifle 
au feu ; on met le tout fous le four pour y être 
calciné quand le four ert froid , on retire le 
creufet . On prend autant de fmalt , & on broie 
le tout enfembie jufqu'à ce que le mélange foit 
aufli fin que le blanc , 8c l’on conferve cette 
couleur pour en faire ufage. 

Ronge . 

Le plus bel ochre jaûne calciné deux à (rois 
fois dans le four où l'on cuit les marcbandilcs , 
pilé 8c broyé, donnera la coulear rouge. 

Jeûne. 

La terre de Naples bien broyée 8c délayée , pro- 
duit le jaune . 

. Autre jeûne. 

4 livres de mine de plomb oo de plomb rouge, 
î de cendres de plomb, z de sâble blanc, d’oebre 
rouge , ou d’ochre jaûne , calciné 8c réduit en 
poudre; i d’antimoine cru mis en poudre , i de 
verre blanc ou cryrtai , aufli mis en poudre : 
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mêlez ; faites calciner doucement , faites fondre 
enfuite; pilez, broyez. 

yen. 

1 livres vert d’ardoife , 1 limaille d’e'pingles , 
s minium , 1 verre blanc : mettez en poudre , mé- 
langer. ; faites fondre ; broyez , &c. 

Autre vert. 

1 de jaûne , 1 de bleu : mêlez , broyez . 

En unifiant ces deux couleurs , on aura différens 
verts, félon que l’on mettra plus ou moins de jaûne , 
la quantité de bleu reliant la même . 

Autre vert . 

4 de bouteilles câlfces, 1 \ de vert d’ardoife , 1 7 
de limaille d'épingles , 1 de foude d’Alicante ou 
de varech •• mettez en poudre ; mêlez ; faites 
fondre . 

* Brun . 

• Calcinez l’ardoife deux fois fur le four; mettez - 
la en poudre ; prenez-en 2 parties ; 2 de poudre de 
bouteilles ; câlfées , 1 de chaux en poudre , 1 de 
foude , & 4 onces de périgueux : mélangez ; faites 
fondre, &c. 

Autre. 

3 de minium ou mine de plomb , f de sable 
d’Ànvers, 1 d’ochre rouge , & 4 onces de péri- 
gueux . 

Bleu violet. 

t de potalfe,7 de sable blanc ,2 de blanc à bifeuit, 
mais fec ; 8 onces de fafre , 1 once de manganêfe : 
mettez en poudre; faites fondre, &c. 

Les couleurs étant ainfi préparées , on les emploie 
à l’eau. 

Quand l’affiete a été trempée dans le blanc , & 
qu’elle eft feche , le peintre la prend , & y trace 
la figure qu’il veut : quant au trait rond , il fe fert 
pour le tracer d'une tournete. Il place l aflicte fur 
la tête de la tournete ; il la met en mouvement 
avec la main , obfervant que le centre de la tête 
de la tournete réponde bien au centre de la piece : 
cela fait , il 1a touche du pinceau , & la tournete 
fait le trait. 

Outre que ceux qui fe piquent de faire la belle 
faïence, font palier leur terre au tamis fin, comme 
nous avons dit, ils emploient aulC des couleurs & 
un blanc meilleurs. 


Blanc fin . 

Tirez le fel de foude ; prenez 50 parties de ce 
fel , 80 de beau sable blanc pur & net ; réduifez 
le fel en poudre; mélangez avec le sâble ; faites 
calciner le mclaDge dans la foumete , comme 
s’il s’agilfoir de faire du cryllal : cela fait , mettez 
en poudre en le pilant ; paffez au tamis : prenez 
50 d’étain fin , autant de plomb ; calcinez comme 
ci-delTus; broyez. PalTcz au tamis ; ajoutez ces 
calcinés enfcmble ; ajourez une once de la plus 
belle potaiïc blanche , 3 onces & deux gr6s de 
manganêfe de Piémont; mêlez le tout; palfez au 
crible; faites fondre, épluchez, broyez comme le 
blanc . Une livre de es blanc équivaudra à deux 
livres de blanc ordinaire ■ 

II faut , au relie , faire une expérience de ce 
blanc en petit, parce que ii le sâble étoir tendre 
à fondre , comme celui de Nevers , il en fa u droit 
ajouter davantage . 

On pouroit faire le blanc avec la foude même, 
fans en tirer le fel : il fuffiroit d'ajouter fi la 
compolition fur chaque 100 livres , 8 onces de 
manganêfe ; mais comme les faïenciers ne font 
point dans I’ufage de la manganêfe pour le blanc , 
ils diront peut-être quelle rendra l’émail ou brun 
ou noirâtre : mais qu’ils en fadeot l’expérience en 
petit avant que de rien prononcer ; la violence du 
feu détruit toutes les couleurs accidentcles & toutes 
les faletés. 

Autre blanc à Van^Uife . 

ijo livres de varech, ou de la foude qui fe fait 
fur les côtes de Normandie , 100 de beau sâble 
blanc: ajoutez 18 livres d’étain & 54 de plomb; 
calcinez enfcmble ta onces de manganêfe prépa- 
rée omme pour le cryllal : mélangez , mettez 
fondre dans le feu , &c. 

Autre de Hollande. 

50 de sâble bien net , 1 5 de potafle , 20 de foude. 
Quand la foude aura été mile en poudre, on ajoute- 
ra 6 onces de manganêfe: on mélangera; on cal- 
cinera comme pour le cryllal ; on pilera ; on paffera au 
tamis; on ajoutera 20 livres d'étain , 20 de plomb 
calcinés enfcmble: mélangez, faites fondre dans le 
four , &c. 

Couleurs fines pour peindre la Faïence. 

Prenez du meilleur bol arménien; calcinez trois 
fois; broyez: prenez 12 livres de blanc fin réduit 
en poudre, 8 onces de fafre ainfi préparé, 1 grôs 
datr ufium mis en poudre: mélangez, mettez fous 
le four dans un grand creufet à fondre ; 'aidez 
refroidir le creufet ; rompez-ie pour avoir la ma- 
tière ; épluchez cette matière des écailles du creufet ; 
pilez, broyez, & vous aurez un très-beau bleu . •" 

Vert. 
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Vtrt. 

Prenez de l’écaillemine ou limaille d’épingles 
pilée ; menez au creufet ; couviez avec une tune : 
menez fur un fourneau cru un peu de charbon ; 
alumez à l’entour ; puis menez dans la cheminée 
& augmentez le feu peu à peu , jufqu’à ce que le 
creufet foit couvert ; continuez pendant deux heures; 
biffez refroidir ; pilez , broyez , gardez pour 
l'ufage . 

Prenez audi l’dcaille qui tombe de l’enclume des 
séruriers , fans ordure > pilez , broyez , & gardez 
pour l’ufage. 

Prenez du blanc en poudre 8 liv. , 5 d’dcaillcmine 
préparée , 1 grès de paille de fer prdparde : mêlez ; 
faites fondre, &c. 

Pourpre commun. 

6 de blanc en poudre, 3 onces 7 de manganêfe: 
mêlez, faites fondre, &c. 

Jeûne . 

6 de blanc en poudre , y onces de tartre rouge 
de Montpellier ; rdduifez en poudre : 1 grôs 36 
grains de manganêfe préparée : mêlez, menez dans 
un grand creufet à caufe de l’dbuliition : faites 
comme ci-deffus. 

Brun. 

6 de blanc commun en poudre , j onces de 
pdrigueux , 7 de fafre : mêlez & faites comme 
ci-defTus . 
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aller: on afperge ou arofe la piece : on rdpete la 
même chofe . Mais en Hollande on tient ievaiffeau 
couvert de blanc & peint , fur la paume de la main 
gauche , & l'afperfoir de l’autre main , & l’on 
rdpapd la couverte deflfus , en le fecouant . 

Autre couverte blanche. 

Prenez 4 livres de cendres de plomb , 4 livres 
de cendres d'dtain ou de potde , & une bonne 
poignde de fel commun ; faites fondre le tour 
jufqu’à ce qu’il fe vitrifie , 8c formez -en des 
gâteaux pour l’ufage. 

Couverte jeûne. 

Prenez des cendres de plomb , du minium Sc 
de l'antimoine , de chacun une partie ; de cail- 
loux calcinés & broyés , deux parties ; une partie 
de fel gemme ou fel commun : broyez , faites 
fondre , & procédez du relie comme à la couverte 
précédente . 

Ou prenez 6 livres de cendres de plomb , d’anti- 
moine , fie de moulée d'ouvriers en fer , de chacun 
1 livre ; de cible 6 livres : faites fondre , &c. 

Couverte terre . 

Prenez deux parties de sable , trois parties de 
cendres de plomb , des écailles de cuivre 1 volonté : 
faites vitrifier. Ajoutez, fi vous voulez , une partie 
de fel ; la matière en fondra plus aisément : le 
vert fera plus ou moins foncé , félon le plus ou 
le moins d’écailles de cuivres. 

Couverte bleue . 


Noir. 

6 de blanc commun en poudre , trois onces de 
fafre non calciné, z de manganêfe , 2 onces de 
périaueux , 7 once de paille de fer : mêlez , faites 
fonJre, &c. 

De ces couleurs mélangées, on obtiendra toutes 
les autres. 


Or va CturriTl. 

La couverte n’eft autre chofc qu’une forte de beau 
crytfal tendre. Prenez trente livres de litharge, 12 
de potaffe , 18 de beau sable blanc; ajoutez z 
onces d’arfenic blanc en poudre ,• faites fondre au 
four: cela fait, épluchez comme le blanc, pilez, 
broyez . 

Ceci donne un vernis brillant, & fait Couler le 
blanc. Il faut que cela foit bien broyé & bien 
liquide, & l’on s’en fer: de la maniéré fuivame. 

On a une broflé ou afoerfoir ; on la trempe dans 
la couverte , qui eft fluide comme l’eau: on la 
tient de la main gauche, & avec les doigts de la 
main droite, on tire le crin vers foi, en le laiflant 
Artt & Métiers , Tome U. 


Prenez du sable blanc ou des cailloux, réduifez- 
les en poudre fine ; ajoutez égale quantité de cen- 
dres de plomb , & un tiers de partie de bleu 
d’émail : faites fondre , formez des gâteaux , & 
gardez-les pour l’ufage. 

Ou prenez 6 livres de cendres de plomb, 4 de 
sable blanc bien pur, a de verre de Venife , une 
demi-livre ou trois quarterons de fafre , & une bonne 
poignée de fel , fie procédez comme ci-deffus. 

Couverte violete . 

Prenez cendres de plomb une partie, table pur 
trois parties, bleu d'émail une partie, manganêfe 
un huitième d’une partie , & procédez comme 
ci-deffus . 


Couverte h tune. 

Prenez verre commun fit manganêfe, de chacun 
une partie ; de verre de plomb deux parties , & 
achevez comme pour les autres. 


Eeee 
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Couvera noire ou fonde. 

Prenez deux parties de magnifie ! de bleu 
d’e'tnail une partie, de cailloux calcines , de cendres 
de plomb 8c de chaux une partie & demie , & 
achevez comme ci-dcffus. 

Couverte ftnguliere. 

Prenez de minium & de cailloux calcinas parties 
égalés ; réduifez-les en poudre fine ; mettez le 
mélange en fufion , & formez des gâteaux . 

Couverte de couleur ferrugineufe . 

Prenez deux parties de cendres de plomb ; de 
cendres de cuivre & de verre commun , ou de 
caillou blanc , une partie , 8c procédez comme ci- 
devant. 

Les comportions fuivantes font de Kunckel , qui 
les a raffemblées dans fon traité de la Verrerie ; 
elles lui ont été communiquées par ceux qui , de 
fon temps, travailloient en Hollande à la faïence - 
Il lui en coûta beaucoup de peines 8c de dépenfes 
pour les apprendre des ouvriers qui en avoient 
toujours fait myftcre. Il les a vu pratiquer, & il 
en a éprouvé lui-même un grand nombre . Voyez la 
traduction que M. le baron d’H.... nous a donnée 
de l’ouvrage de Kunckel . 

Majftcot ou bafe de la couverte blanche . 

Prenez du sable fin ; lavez-le avec foin ; mettez , 
fur too livres de sable, 44 livres de foude & 30 
livres de potafiie ; calcinez le tout , & vous aurez 
le mafficot ou malTichot. 

Autre préparation du mafficot . 

Prenez tco livres du premier, 80 livres de chaux 
d’étain, 10 livres de fel commun: faites calciner 
le mélange k trois différentes reprifes . 

Autre couverte de la chaux d'étain . 

Prenez 100 livres de plomb, 33 livres d’c'tain : 
faites calciner, 8c vous aurez ce que l’on nomme 
la matière fine pour la couverte blanche . 

Autre couverte meilleure. 

Prenez 40 livres de sâble bien pur , 75 livres 
de litharge ou cendres de plomb , 28 livres de 
potaffe , 10 livres de fel commun , & faites 
calciner le mélange. 

Autre couverte. 

Prenez 50 livres de sâble pur , 70 livres de 
litharge ou cendres de plomb , 30 livres de 
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potafie 12 livres de fel commun , & calcinez 
le mélange. 

Autre couverte. 

Prenez sâble pur 48 livres, cendres de plomb 
60 , potafie 20, fel marin 8 ; calcinez le mélange. 

Autre couverte. 

Prenez sâble pur 10 livres, cendres de plomb 
20 , fel marin 10. Ces couvertes communes font , 
comme on voit, à peu près les mêmes. 

On couvre les vaificaux de ces compofitions 
fiuides, on les peint enfuite de la couleur qu’on 
veut , 8c on les place dans les gazetes , comme 
nous avons dit plus haut , 8c les gazetes dans 
le fourneau . 

Émail blanc. 

Prenez 2 livres de plomb, 1 livre d’étain & un 
peu plus j calcinez le mélange , réduifez-le en 
cendres : prenez de ces cendres deux parties ; de 
sâble blanc ou de cailloux calcinés , ou de mor- 
ceaux de verre blanc , I i t partie de fel : mêlez ; 
mettez â recuire dans un fourneau ; faites fondre ; 
8c vous aurez un beau blanc. 

Autre blanc. 

Prenez de plomb une livre 8c 7 ; calcinez : 
prenez 8 parties de ces cendres , de caillou 8c de 
fel calcinés 4 parties ; faites fondre , &c. 

Autre . 

Prenez de plomb 3 livres , d’étain 1 ; faites 
calciner : prenez de cette chaux 2 parties , de 
fel 3 parties , de cailloux purs 3 parties 3 faites 
fondre , 8cc. 

Autre . 

Prenez de plomb 4 livres , d’étain 1 livre ; 
réduirez en chaux: prenez de cette chaux 8 parties, 
de caillou 7 parties , de fel 14 parties 3 faites 
fondre , 8cc. 

Fondant pour mettre la couverte en fufion. 

Prenez de tarrre calciné 1 partie , de caillou 8c 
de fel , de chacun 1 partie : paficz le mélange fur 
les vaifleaux , quand la couverte prendra mal . 

Autre fondant. 

Prenez détartré calciné à blancheur 8c de caillou, 
de chacun 1 partie 3 faites fondre 5 mettez en 
gâteau ; pulvérifez : prenez de cette poufficre 1 
partie , de cendres de plomb 2 3 faites fondre . 
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Autre. 

Prenez de tartre calciné t partie , de cendres de 
plomb & d’étain t partie , de caillou i partie , de 
fêl z ; Aires fondre le mélange. 

Couverte blanche , qu'on portera môme fur des 
vaijfeaux de cuivre . 

Prenez de plomb 4 livres , d'étain 3 , de caillou 
4 , de fel 1 , de verre de Venife s 3 faites fondre . 

Autre. 

Prenez d'étain 1 , de plomb 6 ; faites calciner : 
prenez de cette chaux tz, de caillou calciné 14, 
de fel S ; faites fondre par deux fois . 

Autre • 

Prenez de plomb 2 , d'étain 1 ; calcinez : prenez 
de la chaux , de fel & de caillou de chacun 1 ; 
faites fondre, & la couverte fera très-belle. 

Autre. 

Prenez de plomb 3 , d’étain 1 , de fel 3 , de 
tartre calciné 4 ; faites fondre , & formez des 
gâteaux . 

Autre . 

Prenez d’étain t , de plomb 5 , de verre de 
Venife r , de tartre calciné ; , & c. 

Autre meilleure. 

Prenez d'étain 1 & f , de plomb 1 & {• , de fel 
1 , de verre de Venife y , &c. 

Autre. 

Prenez de plomb 4, d’étain 1 &£, de caillou 
calciné 3 , de fel z , &c. 

Blanc pour peindre fut un fond blanc . 

Prenez un peu d’ecain bien pur ; envelopez-le 
d’argile ou de terre ; mettez-le dans un creufet ; 
calcinez ; câlfez le creufet : vous en tirerez une 
chaux ou cendre blanche : fervez-vous de cette 
cendre pour peindre ; les figures que vous en 
tracerez , viendront beaucoup plus blanches que le 
fond. 

Il faut obferver fur toutes les couvertes blanches 
qui precedent , qu’il faut fur-tout que le plomb 
& l’étain aient été bien calcinés , & que le 
mélange , quand on y ajoutera du fel & du 
sâble, foit remis encore à calciner pendant douze 
ou feize heures. 
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Couvertes faines. 

Prenez d’ étain 2 , d’antimoine z , de plomb 
3 , ou de chacun égale quantité : calcinez ; Aires 
vitrifier enfuite : cette couverte fera belle & irès- 
fufible . 

Autre jaine. 

Prenez de minium 3 , de poudre de brique z , 
de cendre de plomb 2 , de sâble 1 , d'une des 
couvertes blanches qui précèdent 1 , d’antimoine 
z ; faites calciner , & mettez enfuite en fufion . 

Autre faine citron. 

Prenez de minium 3 parties , de poudre de 
brique bien rouge 3 &-y, d’antimoine 1 ; mettez 
à calciner jour & nuit pendant deux â trois jours , 
au fourneau de verrerie ; fondez enfuite . 

Autre faine. 

Prenez cendres de plomb & étain calcinés en- 
femble 7 parties , d'antimoine 1 , & faites fondre . 

Autre . 

Prenez de verre blanc 4 , d’antimoine I , de 
minium z , de mâche-fer 7 ; faites fondre . 

Autre . 

Prenez de moulée 4 , de minium 4 , d’antimoine 

2 ; mêlez & broyez ; mais ne mettez pas le mé- 
lange en fufion . 

Autre . 

Prenez de caillou 1 6 , de limaille de fer 1 , 
de litharge 24 ; faites fondre. 

Jaine clair . 

Prenez de minium 4 , d’antimoine 3 , du mé- 
lange des cendres de plomb de d’étain 8 , de verre 

3 ; faites fondre . 

Jaine d'or. 

Prenez de minium 3 , d’antimoine 2 , de fafran 
de mars 1 ; faites fondre enfemble ; pulvérifez ; 
faites fondre derechef ; réitérez le tout jufqu’à 
quatre fois. 

Autre. 

Prenez de minium & d’antimoine, de chacun 23, 
de rouille de fer f ; faites fondre à quatre à cinq 
reprifes différentes. 

E e e e i j 
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Prenez de cendres de plomb S, de cailloux 6 , 
de jaûne d’ochre i , d’antimoine i , de verre blanc 
a i calcinez, & enfuite faites fondre. 


Prenez cendres de plomb , de cailloux blancs , 
de chacun 12 , de limaille de fer 1; faites fondre 
I deux reprifes. 

Tous ces jaûnes donneront des nuances & une 
fufibilité différentes , C, qnactd ils auront été mis 
en folion, on les fait recuire: le braiment même 
y fera. 

Couverte vau fur un fond iliat. 

Prenez des cendres de cuivre z parties , d’une 
des couvertes jaûnes à volonté 1 i mettez en fufion 
deux fois , & peignez légèrement , pour que la 
couleur- ne foit pas foncée. 


Prenez vert de montagne 1 ,de limaille de cu- 
ivre 1 , de minium 1 , de verre de Venife t ; 
faites fondre : vous pourei vous en iervir suffi 
fans l'avoir mis en foûon. 


Prenez de minium z , de verre de Venife z , de 
limaille de enivre t ; faites fondre . 


Prenez de verre blanc 1 , de limaille de cuivre 
& de minium , de chacun 1 ; faites fondre , broyez : 
prenez enfuite deux parties de ce mélange broyé , 
« une de vert de mootagne. 


Prenez d’une des couvertes jaûnes précédentes , 
ajoutez d’une des couvertes bleues qui fuivront , 
1 ; mêlez & broyez . 

En mêlant le bleu & le jaûne , on aura diffé- 
rentes nuances de vert . 

Cornait tient . 

Prenez cendres de plomb 1 , cailloux pulvérifét 
a , fel 1 , tartre calciné à blancheur 1 , verre 
blanc ou de Venife j- , fafre ± \ faites fondre ; 
éteignez dans l’eau ; remettez en fufion , & étei- 
gnez encore, & ainfi de fuite plufieurs fois. Ob- 
servez la même réglé pour toutes les compofitions 
oh il entrera du tartre , linon elles feront trop 
chargées de fel, &la couleur n’en fera ni belle , 
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ni durable ; calcinez auffi le mélange pendant 
deux fois vingt-quatre heures , au fourneau de 
verrerie . 

Autre. 

Prenez de tartre une livre, de litharge ou cen- 
dres de plomb y de livre , de fafre une demi-once, 
de beau caillou pulvérifé 7 de livre; faites fondre, 
& procédez comme ci-dellus . 

Autre. 

Prenez de plomb iî , d’étain 1 ; réduifez-les 
en chaux; ajoutez de fel;, de cailloux pulvérifés 
5 , de fafre 1 , de tartre & de verre de Venife , 
de chacun r ; procédez pour la calcination comme 
ci-deffus, & faites enfuite fondre le mélange. 

Autre . 

Prenez de tartre 2 , de fel 1 , de cailloux t , 
de litharge & de faire, de chacun 1 ; achevez 
comme ci-deffus. 

Autre. 

Prenez de litharge 1 , de sable j , de fafre 1 , 
ou au défaut de faire, d’émail bleu 1. 

Autre. 

Prenez de litharge 2, de cailloux & de fafre, 
de chacun 7; broyez & faites fondre. 

Autre . 

Prenez de litharge 4 , de cailloux z , de fafre 
1 ; faites calciner , & faites fondre . 

Autre . 

Prenez de litharge 4, de cailloux pulvérifés y, 
de fafre I , de tartre , de verre blanc 1 ; faites 
fondre , & achevez comme ci-deffus . 

Bleu violet . 

Prenez détartré rz,de cailloux & de fafre, de 
chacun ta,* achevez comme ci-deffus. 

Autre . 

Prenez d’étain 4 onces , de litharge z onces , 
de cailloux pulvérifés J onces ; ajoutez une demi- 
drachme demagnéfie,& achevez comme ci-deffus. 

Tous les procédés qu'on vient de donner ont 
été éprouvés. 

Couverte rouge. 

Prenez d’antimoine j , de litharge J , de rouille 
de fer s ; broyez , & gardez pour l'ufage . 
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Autre* 

Prenez d’antimoine 2 , de litharge 3 , de fafran 
de mars calciné 1 ; achevez comme ci-deffus . 

Autre . 

Prenez du verre blanc ; réduifez-le en poudre 
très-fine : prenez du vitriol calciné ou rouge , ou 
plutôt le caput mortuum de l’huile de vitriol ; 
édulcorez avec l'eau ; mêlez avec le verre broyé ; 
peignez , & faites enfuite recuire votre ouvrage 
pour faire fortir le rouge. 

Autre d'un brun pourpre. 

Prenez de litharge 15 , de cailloux pulvérifés 
18 , de magnéfie 1 , de verre blanc 15 ; broyez, 
& faites fondre. 

Couverte brune. 

Prenez de litharge & de cailloux , de chacun 14 , 
de magnéfie z, & faites fondre. 

Autre . 

Prenez de litharge 12 , de magnéfie 1 ; faites 
fondre . 

Autre couverte brune fut fond blanc . 

Prenez de magnéfie z , de mininm & de verre 
blanc, de chacun 1; faites fondre deux fois. 

Couverte de routeur de fer . 

Prenez de litharge ij ; de sâble & de cailloux 
14 , de cendres de enivre J ; faites calciner & 
fondre. 

Autre femblable . 

Prenez de litharge 12 , de cailloux 7, de cen- 
dres de cuivre 7 , « achevez comme ci-defliis. 

Couverte notre. 

Prenez de litharge 8 , de limaille de fer 3 , de 
cendres de cuivre 3 , de fafre 2 ; faites fondre ; & fi 
vous voulez la couleur plus noire , ajoutez du fafre . 

Tous ces procédés (ont d’artiftes différens , & 
aucun ne donne la même nuance ; il n’efl donc 
pas (uperflud’en avoir indiqué un fi grand nombre. 
Il n’y a pas de circonliances oh il importe plus 
d’avoir le choix . D’aitleuis Kunckel , dont on 
connoît l’exaftitude dans le manuel & l’art expéri- 
mental , allure pofitivement qu’ils réu(fi(lent tous . 
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"Des ouvragée , félon leurs efpeces & 
leurs propriétés . 

Les ouvrages de faïence confident en toutes 
fortes de pots, cafetières , marabouts , théières , 
féaux, badins , potagers, foupieres, plats, affietes, 
cuvetes , corbeilles , fontaines de toutes fortes d’ef- 
peces , dont la plupart prenenr leurs noms de leur 
forme ou des chofes qu’ils contienent , parmi 
lefquels les uns font blancs, rouges, jaûnes, bruns 
ou gris; les autres de deux couleurs, c’ed-a-dire, 
bruns en dehors & blancs en dedans . Ces derniers 
font dedinés à approcher du feu ; les uns & les 
autres décorés d’ornemens en relief, ou peints de 
diverfes couleurs , repréfentant des payfages, des 
fleurs Sc des fruits de toutes efpeces. 

Moyen de garantir la faïence. 

• 

La faïence ed d’un ufage agréable, mais difpen- 
dieux i caufe de fa fragilité . L’art de rapro< her 
les fragment avec des ataches de fil de fer, & 
une efpece de tnadich de vitrier, pour en boucher 
les jointures ; cet an des glgne-petits , qu’on 
nomme racomodeurs de faïence , ed trop greffier, 
pour que la vaiiïele , qu’ils ont ainfi recoufue, 
puifie reparaître fur une table un peu propre. 11 
vaut mieux faire en fone de prévenir les fêlures 
que la chaleur des mers occafione louvent : or , 
voici le moyen que le Journal économique du mois 
de décembre 1756 indique , pour empêcher la 
faïence de fe fendre au premier feu , & pour 
prrfervcr même fon émail de toutes gerçures. 11 
confeille , avant de fe fervir de la faïence , de la 
mettre dans une chaudière avec de l’eau qui la 
fumage, en difpofant chaque piecede façon qu’elle 
foit un peu penchée fur le côté , 8 c qu’il y ait 
entre deux de petits morceaux de bois , pour les 
empêcher de fe toucher. 

On jete dans cette eau beaucoup de cendres, & 
après avoir fait bouillir le tout près de deux heures, 
on laide refroidir. 

Les fels des cendres qui ont été diflous dans 
l’eau , s’incrudent par I aflioo du feu dans les 
porcs de la faïence , la rendent plus compade , 
fortifient la continuité de l’émail , la préfervent 
de toute fêlure , 8 c donnent enfin à la faïence une 
plus grande folidité. 

Cependant M. Baumé doute, avec raifon, que 
les tels, ajoutés ici à l’eau , foient utiles pour 
l’objet qu’on fe propofe . Au contraire , lorfque 
c’eft dans une eau chargée de fels qu’on a plongé 
la vaidele qu’on veut garantir, la matière i'aline , 
après avoir perdu la plus grande partie de fon 
humidité, vient fleurir à la furface de la faïence 
en paiïant par les petites fentes de la couverte, 
& etle y laide des molécules de fel qui font alors 
fondions de petits coins , & tache la couverte 

?u’on voit eniuite quiter le biftuit ou 1a tetre de 
aïence par petites écailles. 
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D’après ces obfervations & d’après fa propre 
expérience, M. Baumé préféré l’eau pure "à l’eau 
chargée de Tels. 

Il relie à favoir pourquoi cette opération rend 
la faïence moins cuisante . M. Baumé penfe que 
cela vient de ce qu'en faifant chaufer un vafe 
ainfi préparé & rempli d'un fluide, l’eau dont ce 
vafe a été imbibé & dont il relie toujours une 
grande quantité , s'oppofe à l’introduftion d’un 
nouveau fluide , qui feroit ciller la faïence fl ce 
fluide y pénétroit tandis que le vafe ell chaud , & 
elle l’empêche de s’humeÀer inégalement dans fon 
intérieur, par la liqueur qu'on y fait chaufer. 

Maflicb four tacomoder la faïence câffje. 

Sans employer ni fll de fer , dit M. Buch’oz, 
ni laiton , ni foudure , on rejoint ainfl la faïence 
cillée . Faites calciner des écailles d’huîtres , & 
les réduifez en poudre tfès-fine ; palTez au tamis 
de foie , ou broyez fur le marbre au point d’être 
impalpable . Prenez enfuire un ou plufleurs blancs 
d’oeufs, félon que vous aurez de poudre ou d’ou- 
vrage ; faites-en , avec la poudre , une pâte ou 
colle dont vous joindrez les deux parois oppofées 
de la faïence que vous voudrez rejoindre , & les 
replaçant l’une contre l’autre , comme elles doi- 
vent l'être , tenez - les ferrées & en état pendant 
huit minutes. 

Ce maltich , à ce que l’oa prétend , ne craint 
plus ni le feu ni l’eau , & fi la faïence fe rompt par 
quelque nouvel accident , ce ne fera point dans 
1 endroit du maftich. Au relie , c’efl une expérience 
facile & peu difpendieufe à faire. 

Nous ne pouvons mieux terminer cet article 

? ue par les favanres obfervations fur l’art de la 
aïencerie, lues k l’académie de Dijon, & impri- 
mées dans le premier volume de la même acadé- 
mie. Elles font de M. Bofc d’Anti: , dofteur en 
médecine , médecin du roi par quartier , ancien 
correfpondant de l’académie royale des fciences, 
membre de l’académie de Dijon , de la fociété 
littéraire de Clermont - Ferrand , & de la fociété 
des arts de Londres . 

O ns t *tat te * r fur F art de ta faïencerie . 

La faïencerie efl une partie importante de la 
verrerie: elle n’a pas été moins négligée que les 
autres : il femble même que les chimitles aient 
affeêté de n’en pas parler . Je ne connois que 
Xuncket qui ait pris la peine de donner quelques 
recettes fur les couvertes de fur la peinture en 
faïence ; mais je doute qu’elles aient été d’une 
grande utilité. 

Tant que les arts n’auront que des recettes pour 
théorie , ils feront très-éloignés de la perfeflion : 
la faïencerie en efl une preuve non équivoque. 

On ne connoîr en France que deux manufaflures 
de faïence commune qui aient de la réputation , 
Mon Hier & Rouen , & leur mérite efl moins dû 
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aux principes fur lefquels elles font établies, qu’l 
des circonftances locales. 

La faïence de Saint Cenys en Picardie , étoit 
anciénemenr très-recherchée : elle efl tombée dans 
le diferédit , de avec jufle raifon ; mais fa réputa- 
tion commence à fe rétablir. 

Je connois des entrepreneurs qui ont abandoné 
leur manufaSure , parce qu’ils ne pouvoient donner 
du brillant 1 leur émail ; d’autres, parce qu'ils ne 
pouvoient faire prendre leur blanc tur le bi fruit , 
que par parties ; d’autres , parce qu’ils n'avoienc 
pu prévenir l’écaillage, &c. 

Les faïenceries de Lille en Flandres, de Saint 
Cenys, de Lyon, de Nantes, ÿc Rouen, &c. tirent 
leur sable de Nevers, tandis quelles en ont de plus 
blanc 1 leur portée . 

On voit beaucoup de faïence qui fe fendille , 
dont l’émail s’étooe à la plus légère chaleur ; on 
en voit peu qui ne fbit infeftée d’/comffafet , & 
encore moins qui ne foit coq d'œuf, &c. 

Qui ne fent que cet art efl livré â une routine 
aveugle l le ne me propofe pas de donner un traité 
complet fur la faïencerie , ni même de décrire 
avec ordre toutes lés opérations . L’entreprife feroit 
au deflus de mes forces ; je me bornerai à quelques 
obfervations que j’ai principalement eu occaflon 
de faire dans une belle faïencerie en fin & en 
commun , qu’un de mes proches parens a établie 
depuis quelques années: c efl i l’académie à juger 
jufqu’à quel point elles peuvent contribuer au 
progrès de l’art . 

L’émail de la meilleure qualité& le plus blanc, 
les couleurs les plus brillantes & du plus parfait 
acord , les fourneaux les mieux conflruits , les 
ouvriers les plus habiles & les plus expérimentés, 
feraient inutiles au manufafturier en faïence, fi fa 
terre n’étoit pas de bonne nature , bien compofée 
& bien préparée . L’impéritie & la négligence A 
cet égard ne pouroient que lui être funefles . II 
feroit inévitablement ruiné par la càrte dans les 
fécheries & dans les fourneaux , ou par la déforma- 
tion des ouvrages, ou par l’eflui (l'émail terne), 
ou par l’écaillage , &c. 

Tout le monde fait que dans le plus grand 
nombre des faïenceries , on n’emploie que des terres 
communes, de la glaife verte ou bleue, de l’argile 
rougeâtre, jaunâtre ou brune, de la marne blan- 
che, grife ou brune ; ( je n’entends pas parler ici 
de la terre à pipe, ni de celle façon d’Angleterre, 
qui n’en différé que par la couverte , & qu’on a 
jufqu'à préfent fi mal imitée . Ces deux efpeces 
ne font pas de notre projet. ) 

Les manufaSures de Paris emploient , pour leur 
faïence commune , de la glaife verdâtre de Belle- 
ville, de l’argile jaunâtre de Charone , lie de la 
marne blanchâtre du cAté de Picpus ; elles font 
entrer dans leur brun ou terre à feu, de la glaife 
d’Arcueil. A Thionville, â Aprey, &c. on emploie 
auffi trois efpeces de terre , à peu de chofe près , 
de la même nature que celles de Paris . À Nevers , 
| on ne fait entrer dans la compofition de la faïence 
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que deux efpeces de terre , de l'argile jaunâtre 
grade ,& de la marne blanche. Il y a, je penfe, 
peu de faïenceries allez heureufemenr fituées , pour 1 
n’avoir à employer qu’une feule terre. 

La glaife bleue , verte , grife , ne me paraît que 
de l’argile pure, chargée d'une fubllance martiale, 
d’une petite quantité de terre calcaire plus ou moins 

Î pÊfliere, d’un peu d’acide vitriolique, & quelque- 
ois d’un sable très-fin . 

L’argile rougeâtre, jaunâtre ou brune, ou l’argile 
à briques communes , ne différé ordinairement de 
la glaife , qu’en ce que la bafe ferrugineufe y eft 
plus abondante : celle de Nevers tient le milieu 
entre les deux ; auflt , combinée avec une fuflifante 
quantité de sâble de gtôffeur moyene, eft-elie propre 
â faire d’excellentes briques dures. 

Perfone n’ignore que la marne elf une terre cal- 
caire ; mais celle dont on fe fertdans les faïence- 
ries ell mêlée avec une petite quantité d’argile , 
& allez ordinairement avec un peu de fubllance 
martiale ; on peut s’en alTurer par fa diffolution 
dans l'eau régate . Il y a un grand nombre de 
marnes ; la moins colorée & celle qui fe divife 
le mieux dans l’eau , doit être préférée dans les 
faïenceries . 

Par quelle raifon ell -on oblige d’employer plu- 
fieurs efpeces de terre? Les ouvrages faits avec la 
glaife feule, feraient trop long-temps à fe deffé- 
cher , gerceraient & fe déformeraient daas les 
f/cheties & dans les fourneaux , feraient d'une 
lourdeur infupportable , & on n’y verrait qu’f/J*/ .* 
elle a befoin d'un intermede qui préviene une 
trop grande retraite , qui la rende moins com- 
pade , & qui ne fe laide pas facilement ataquer 
par l’émail . 

L’argile rouge n’ell rien moins que propre à 
remplir ces vues ; il y aurait â craindre les mêmes 
incoovénicns à très-peu de chofe près , & les 
ouvrages feraient plus difpofés à la fufion. 

La marne offre ce qu’on délire : elle réduit la 
retraite & un point convenable , donne à l’eau la 
facilité de s’e'chaper promptement , & fans forcer 
les ouvrages ; & toutes chofes d’ailleurs égales, 
roduit le blanc, l’email le mieux glacé, le plus 
riilant; parce que fans doute , par fon moyen, 
les autres terres étant moins difpolées 1 la fufion, 
ne peuvent fe marier trop intimement & fe con- 
fondre avec l’émail , ou , fi l’on veut , qu’elle 
donne à l’émail ce que les deux autres terres lui 
font perdre. 

On fait que le verre approche d’autant plus du 
bel émail blanc , qu’on l’a foulé d’une grande i 
quantité de terre calcaire très-blanche ; la terre 
calcaire bien dépurée, produit dans l’émail û peu 
près les mêmes effets que la chaux d’étain . Celui 
qui conclurait , de ce que nous venons de dire , 
que l’argile rougeâtre eft inutile , me paraîtrait 
le tromper. 

Les ouvrages faits uniquement avec la glaife & 
la marne à dofe convenable , pour le blanc , 
n’auroient pas affez de folidité, & s'écailleraient, à 
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moins qu’on ne leur fît fubirun degré de feu plus 
violent que celui des faïenceries communes . C’ei! 
l’argile rougeâtre , &c. qui , à raifon de fa fubf- 
tance martiale, leur donne, à la cuiffon ordinaire , 
la liaifon nécellaire. 

De ce que nous avons établi, il elf aisé de fentir 
que fi l’on épargne 1a marne dans la compofition, 
on s’expofe à la câffe , à la déformation , à l’effui ; 

Î jue fi on la prodigue , on tombe dans le défaut de 
olidité & dans l’écaillage. 

Dans toutes les raanufa&ures,on ne fuit pas la 
même compofition. Un nombre affez confidérable 
de faïenciers met parties égales de glaife & de 
marne , ou trois parties de glaife, deux parties 
d’argile colorée & cinq parties de marne ;mais la 
différence qui fe trouve prefque toujours dans les 
terres d’une même efpece , doit en produite une 
très-grande dans les compolmons. 

Tout ce qui ne fe divife pas en parties très-fines 
dans l’eau, doit être regardé comme domagcable. 
Il y a plulieurs moyens propres à aider cette di- 
vifion ; la gelée , le mouvement & le long séjour 
des terres dans l’eau. Ainfi,pour éviter les erreurs 
préjudiciables dans la compofirioa , il convient de 
faire séparément l’effai des terres , de les expofer à 
la gelée encore humides , de les agiter fortement 
dans l’eau , de les y laiiîer long -temps, & enfui» 
de les paffer fur un tamis três-nn . 

Nous verrons , lorfque nous parlerons de l’émail , 
que la réglé 1a plus (impie & la plus sûre cil de 
mettre dans la compofition le plus qu’il elf poffible 
de terre blanche, fans nuire à la folidité du bifeuit , 
fait dans un fourneau bien confirait , à un feu de 
vingt-quatre heures. 

Dans la plupart des faïenceries, on fe contente 
de jeter dans une folle les trois efpeces de terres , 
de les y laiffer tremper dans l’eau un certain 
temps , de les mêler & de les marcher. Je ne 
m’arrêterai pas â faire fentir l’infuffifance de cette 
méthode , pour divifer complètement les terres & 
en opérer le parfait mélange. 

Décrire celle qu'on fuit à Aprey , c’eff , je crois , 
donner l’idée de celle qui mérite la préférence. 
M. de Vilhaut a foin de faire tirer fes terres avant 
l’hiver , afin que la gelée les ouvre, les divife. 
Au printemps il fait la compofition dans un pa. 
touillard , où elles font brisées & exaâement 
mêlées ; au fortir du patouiiiard, le coulis ell 
reçu dans un crible conduit par un très-lung canal 
dans un tamis de crin , d’où il fe précipite dans 
un très-vaile badin , qui laiffe couler l’eau à fur 
t & à mefure que la terre s'afaiffe - 

Sur le crible s’arrêtent les parties les plus grôf- 
fieres.- dans le canal fe dépofenr les parries de la 
gtôfïeur du sâble ordinaire , & le tamis arrête celles 
qui auraient relié en forme de sâblon . 

Lorfque la terre commence à être un peu ferme , 
on l'apporte dans un autre badin couvert & plus 
profond , d'où on la tire , pour la marcher & la 
mettre dans des caves proprement voûtées & pa- 
vées, où elle telle à pourrir, à fe diiïoudie entière- 
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ment , autant de temps que la coofomtnatbn le 
permet . Aufli-tftt que le premier balïlu eft vide , 
on ne perd pas un moment pour le remplir de 
nouveau , afin que la terre y éprouve les plus 
grandes rigueurs de l’hiver. 

Cette compofition ainfi pre'pare'e , donnerait une 
tris-bonne terre a feu , fi la terre ferrugincufe ne 
rendoit le bifcüit trop ferrd , trop compare: aufli , 
pour cette efpcce Je faïence , e(l il d’ufage de 
choifir une glaife où la fubllance martiale fe déve- 
lope plus difficilement , & de faire entrer dans 
la compofition un sable de moyene grôffeur. 

Je ne préfume pas qu’il puiffe y avoir de com- 
pofition plus propre à produire toutes les qualités 
qu’on peut défirer dans la faïence , que celle où 
ron ferait entrer parties égales d’argile pure & de 
marne pure, comme celle qu’on appelé blanc de 
Traies . 

Ces deux efpeces de terres ne font pas suffi rares 
qu’on pouroit le penfer; il y a un grand nombre 
de moyens de remplacer la derniere. Cette com- 
pofition n’a qu’un inconvénient ,* c’eft qu’elle de- 
mande le double de feu des faïenceries ordinaires ; 
mai' on ferait amplement dédomagé de cette dé- 
penfe, par le plailir de voir fon bifeuit blanc, 
d’avoir une faïence légère, très-folide, capable de 
foutenir le feu, d’un beau blanc ,& propre à rece- 
voir admirablement les couleurs. 

La confection du blanc ou de l’émail, eft une 
autre partie très-effentiele de la faïencerie ; il règne 
fur celle-ci encore plus d’ignorance & de préjugés 
que fur celle des terres. 

On voit auffi peu d’uniformité fur les propor- 
tions que fur le choix des matières. Suivant le 
plus grand nombre des manufacturiers , le sable de 
Nevcrs & celui de Bone, peu éloigné de Befan- 
çon , font les feuls propres à faire du beau blanc 
bien glacé. Ils n’ont cependant que la propriété 
d’être un peu plus fufibles que les beaux su- 
bies , à ration de la fubllance martiale dont ils 
fom chargés . 

Les uns veulent pour fondant de la foude d’Ali- 
cante , d’autres de celle de Carthagene , d’autres 
du foücot, d’autres du varech; ceux-ci préfèrent 
la potaffe, ceux-là le falin ou le fcl de verre ; 
il y en a enfin qui n’emploient que le fel 
marin . 

Avec des matières fi différentes de leur nature, 
pouroit-on produire un feul & même effet? L’ex- 
périence démontre le contraire. Cent livres de cal- 
cine composée de chaux de plomb , & d’environ 
un feptieme d’étain fin pour la faïence commune , 
& d’un quart pour la faïence fine , fuffifent pour 
fondre cent livres de beau sable; ainfi ta compofi- 
tion de i mai! n’a pas befoin d’autre fondant que 
de la chaux de plomb. 

Le fiel de verre & le fel marin ne peuvent 
pas , dans le cas préfent , être regardés comme des 
fondant ; je l’ai prouvé dans un mémoire fur 1a 
caufe des bulles qui fe trouvent dans le verre . 
Ces Tels produifent dans l’émail un effet différent 
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& très-utile , celui d’enlever le principe colorant 
grftffier . Sans leur fecours , l’émail ferait d’un 
latine plus ou moins foncé , plus ou moins déf- 
agréabie . 

La meilleure foude d’Alicante & la potaffe de 
très-bonne qualité, font les plus mauvaifes pour 
les faïenceries , parce qu’elles ont une trop grande 

uantité de Tel alkalt fixe , & trop peu de fel 

e verre . L’émail où on les a fait entrer eft 
jaûne , peu glacé & fe fendille , par la raifon 
quelles n’ont pas fourni fuffifament de fel neutre , 
pour enlever le principe colorant greffier ; qu’elles 
ont rendu l’émail trop tendre , pour ne pas a ta- 
quet la terre, & qu’elles l’ont trop raproché de 
letat de verre. 

J’ai obfervé plus d’une fois ce phénomène, & 
les manufacturiers m’en paroiffoient plus furpris 
que perfuadés , qu’il fût U fuite néceffaire de la trop 
bonne qualité des matières . Ils aimoient mieux 
croire qu’ils avoient été trompés par celui qui les 
leur avoir vendues . 

La foude de Carthagene , le faiieot & le varech, 
contenant moins de fel alkali fixe & plus de fel 
de verre , produifent de moins mauvais effets . 
Quoiqu’on ne mette que de a; à 30 liv. de ces 
matières dans chaque compofition de zoo livres ; 
il cft trés-effentiel , pour la bonté & la beauté 
du blanc , de ne pas les employer , pas même 
en y ajoutant quelques livres de fel marin , fui- 
vant i’ufage de quelques faïenceries . C’eft feule- 
ment diminuer le mal & augmenter fans néceffité 
la dépenfe. 

Il y a un autre inconvénient à employer les 
foudes : elles font chargées d’une très-grande quan- 
tité de principe colorant , qui ne peut être entière- 
ment détruit , ni dans le colombin , ni dans 
la frite . N’eft-ce pas afrez d’avoir à diffiper le 
jaûne que donne le sable ordinaire & la chaux 
de plomb l 11 femble que dans les arts on ait 
été plus occupé à multiplier les difficultés qu’à 
les lever . 

Que le fel de verre ou le fel marin , le fel 
admirable de Glauber & le tartre vitriolé , ré- 
duits en vapeurs , entraînent avec eux le prin- 
cipe colorant grftffier des matières avec lefqueües 
ils font combinés, c’eft ce que je crois avoir fo- 
ndement prouvé dans mon mémoire fur la per- 
feftion de la verrerie ; les faïenceries en four- 
niifeut journélemeot des preuves non moins évi- 
dentes . 

Le tartre vitriolé ou le fel de verre de potaflè , 
eft moins propre à 1a faïence que les deux autres , 
parce qu’il eft un peu plus fixe au feu . Ordi- 
nairement le fel marin de cuifine réuffit mieux 
& produit plus d’effet à dofe égale , que le fel 
de verre , même des foudes ; par !a raifon qu’il 
eft en petit grain , déjà ouvert par l’humidité , 
& conséquemment bien difposé au mélange avec 
les autres matières , à la fufion , à la raréfac- 
tion & à l’évaporation ; fie que le fel de verre 
eft en gros morceaux trcs-compaêles , très-diffi- 
ciles 
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elles à être réduits en poudiere, privés d’hu mi- 
dire', & chargés de beaucoup de principe colo- 
rant grûdier . Cette différence elt d'autant plus 
fenCble , que les manufaêturiers ne le font pas 
écrafer avec foin. 

)’ai très-fouvent vu dans l’email en pain , des 
grains de fel plus grôs qu’un pois ; preuve cer- 
taine du mélange imparfait, & que le fel n’étoit 
pas aflez divisé pour être , par le feu , réduit en 
vapeur, & pour enlever avec lui le premier prin- 
cipe colorant grôdier. „ L’inconvénient n’ed pas 
„ auffi grand que vous le penfez , dit-on ; ce fel 
,, fera broyé avec l'émail dans les moulins , & il 
„ produira fon effet fur les ouvrages , lorfqu’on 
„ les aura mis au blanc Ce raifonement n'a 
qu’uuc apparence de vérité . L’émail efl broyé 
dans l’eau fous une meule horizontale j l'eau dilTout 
le fel & l’emporte , à coup sûr , avec elle dans 1a 
décantation . 

Le fel de verre de foude , préparé convenable- 
ment, produira, h poids égal, plus d’effet que le 
fel marin ordinaire, parce que ce dernier ell chargé 
d'une certaine quantité d'eau, & d'une plusgtatide 

Î jnantité de parties hétérogènes : on peut s en af- 
urer par la diffolution des deux fels. 

Pour fe fer vir du fel de verre avec le plus grand 
avantage, il ferait néceffaire de l'écraier , de le 
faire diffoudre dans l’eau, de précipiter les ma- 
tières hétérogènes dont il peut être chargé , fur- 
tout le principe colorant grôdier , avec un peu de 
glaife délayée dans l’eau; de décanter la diffoln- 
tion claire , de la faire 'évaporer jufqu’à pelli- 
cule, de la laiffer refroidir, & de mêler exaâe- 
ment ce fel, encore humide , loir avec le s&ble , 
pour le colotnbin, foit avec le sable & la calcine , 
pour la frire. 

Peut-être les manufaêturiers trouveront - ils ce 
procédé trop long & trop pénible t dans ce cas , 

S ooiqu’ils fulfent bien de do. -nagés de leurs peines, 
s pouront fe contenter de faire écrafee- ce fel le 
mieux qu’il leur fera poflible, & de le mettre , 
pendant quelques jours, avant que de l’employer, 
dans une fuffifante quantité d’eau , pour qu’il eu 
foit pénétré & ouvert , quoiqu’il foit dans l’état 
soit efl le fel marin , lorfqu’ils l’achetent. 

Cette précaution efl três-effentiele . L’eau , comme 
nous l’avons déjà dit, difpofe les Tels neutres à la 
fufion & i la raréfaction ; elle augmente leur fur- 
face, en les divifant; & ces fels, comme prefque 
tous les autres agens , ne peuvent agir que fur les 
parties qu’ils touchent. 

, 11 efl de fait qu’une vieille frite, composée de 
parties égales de luude ■'< de sable, fe blanchit 
& plus promptement ' plus parfaitement , en 
repaffant au feu , qu'une nouvele composée dans 
les mêmes proportions & avec les memes mati- 
ères - Pourquoi! parce que l’humidité de l’air ou 
du lieu a eu le temps de pénétrer intimement 1a 
première. La preuve, c’efl qu'on C -- le même 
effet , fi , avant de remettre me u uvele frite 
dans le fourneau , on l’arofe avec de l’eau claire , 
Artt tf Métiers . Terne IL 
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jufqu’à ce qu’on la fente un peu humide dans 
toutes Tes parties. 

Le fel de verre n’efl pas rare en France i il le 
deviendroit , fi tous (es uiages croient connus . Les 
petites verreries où l’on remploie que la poraffe 
rouge , produifcnt beaucoup de cette matière : celles 
oh l’on ne connoît que le varech, encore davantage: 
ce fel fe vend aêtuélement de 6 i 8 livres le 
cent pefanr. Si ce fel devenoit moins commun ou 
plus cher; on trouverait une nouvele reffource dans 
l’extraflion du fel de varech, ou même desfoudes 
de Ville-neuve & de Pérols en Languedoc . Trois 
livres de chaux d’érain ,ou quatre livres de chaux 
ordinaire bien pure , à railon de la petite quan- 
tité de fel alkali fixe que le fel de ces foudes 
contient , feraient un tris - bon équivalent do fiel 
de verre. 

Peut-être ferait -il digne de la fageife du gou- 
vernement , de donner la facilité de fe procurer 
du fel maria à bon marché, h ceux qui peuvent 
difficilement profiter de ces reffources. il y aurait 
des moyens auffi sûrs que fimplcs de prévenir 
l’abus . 

L’on mêle ordinairement roo livres de sable 
avec 8 i 10 liv. de fel de verre ; l’on hutnefte 
ce mélange , & l’on en forme fous le fourneau 
à cuire la faïence, ou dans fon cendrier, le badin 
de la compofition de la frite ; ce que l’on appelé 
colombin . 

Après avoir défourné , on tire ce sable qui efl 
devenu très - blanc , fi le mélange du fel a été 
bien fait , & .fi les parois du badin ( le colembin ) 
n’ont pas été trop épaides. 

On fent aifément que l’on blanchirait beaucoup 
mieux le sàble dans un fourneau 1 frite de verre- 
rie , oh l’on pouroit le remuer pendant l’aflion 
du feu : il en coûterait peu plus de bois & de 
main d’oeuvre ; mais on pouroit épargner environ 
le cinquième de fel . 

On joint au colombin bienlécrafé, rS à zo livres 
de fel de verre , & roo livres de calcine compo- 
rte , comme nous l’avons dit ci-deffus : & cette 
compofition exaélement mêlée , efl mile fous le 
fourneau h cuire la faïence , dans un nouveau 
badin ou colombin. 

Si l’on préparait le fel de verre comme nous 
l’avons indiqué , 25 ou 30 livres fuffiroient ; an 
rede , une plus grande quantité ne peut jamais 
nuire ; le blanc n en fera même que plus beau r 
ceux qui ne font pas de colombin , ne font pu 
i imiter. 

La proportion de td livres d’étain fin , ou de 
a8 livres d'étain de vaiffelc commune fur 100 
liv. de plomb , me paroît très - bonne pour le 
faïence commune ; mais la proportion de 3 a ou 
33 livre* d’étain fin fur 100 livres de plomb , 
compofition ordinaire pour la faïence fine , me 
parole trop forte , rendre l’écaillage prefou’inévi- 
table , & produire un blanc fade : l’émail prove T 
nant de la dernière , me femble trop dur pour 
mordre fuffifamenr fur la terre compofée comme 
Ffff 
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il a été dit ci-defius , & pour t'y atachrr forte- 
ment. 

L’on peut, à 1 a vérité, prévenir en très-çrande 
partie récaillage , en obligeant les ouvriers à 
n'éponger leurs ouvrages qu’avec la barbotine , 
partie très-fine de la glaife & de l’argile colorée , 
ou à ne pas éponger du tout , crainte qu’ils ne 
dégraillent trop la terre , & qu’ils ne 1 aident fur 
la l'urface des pièces, que la partie calcaire: c’efl 
vouloir fe ruiner , que de s’en raporter entière- 
ment aux foins des ouvriers. 

11 me paroîtroit bien plus fage & plus sAr de 
ne mettre fur too liv. de plomb , que a J liv. 
d'étain fin ; l’émail feroit très-folide fur le bifcuit , 
& d’un beau blanc , tirant un peu fur le bleu , 
qui eil le blanc de faïence le plus recherché . 
Réglé générale : il efl moins dangereux de dimi- 
nuer l'étain dans l'émail , que la marne dans la 
compofition des terres . Je crois l’avoir prouvé . 

L’écaillage offre un phénomène très-fingulier . 
Tontes les fois que l’émail écaille, il efl plus ou 
moins bourfouflé . Quelle peut être la caufe de 
cette extenfion , de ce bourfouflement 1 11 me pa- 
reil qu’on ne peut la trouver que dans une vapeur 
qui , au dernier degré de feu , s’échape de la 
terre ; l’émail trop compafte pour s’en laiffer pé- 
nétrer, & trop peu adhérent J la terre, lui cede, 
en efl diflendu jufqu’à un certain point , julqu’à 
ce qu’il arive folution de continuité . Mais de 
quelle nature efl cette vapeur l La queflion efl , 
fuivant moi , très -difficile à décider . Ne feroit- 
elle pas l’acide vitriolique qui fe trouve ordinaire- 
ment dans la glaife l ]e le croirais d'autant plus 
volontiers , que je n’ai jamais vu d'écaillage avec 
bourfouflement , fur de la faïence faite avec l’ar- 
gile pure & la terre calcaire pure. 

11 n’efl pas rare de voir le rouge de la terre à 
travers l’émail , la couche du blanc étant trop 
mince . Je fuppofe que l’émail n’ell pas trop 
tendre , & qu’on n’a pas pouffé trop loin le feu ; 
ces deux caufes pouroient produire le même effet 
que la trop légère couche de blanc . 

Les écoufTages font le produit d’une fumée greffe 
qui a faifi le bifcuit , ou de l’inattention des ou- 
vrière qui l'ont touché avec leurs doigts gras ou 
fuans. Peut-on atrndre de ces gcnslà l’attention, 
la propreté nécefïaires > Il efl plus prudent de 
prévenir les fuites de leurs fautes. 

C’efl ce qu’a heureufement fait M. deVilhaut, 
à l’égard du rouge & dre écoufTages ; le remede 
efl aufTi sûr que fimple. Il confiile à faire moins 
broyer l’émail, qu’il n'ell d’ufage de le faire, & 
à l'employer de la gr&fTeor du grain de sjble or- 
dinaire . Il efl au [fi commun de voir fur la faïence 
des picaffurer , des points noirs on d’un gris foncé; 
ces picaffarcr ne font que de petites parties de 
plomb , qui fe revivifient lotique l’émail o’a 
pas été purgé avec foin du principe colorant 

griffer . 

La faïence fine ne diflére de la commune que 
par l’élégance des formes, par la blancheur & le 
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brillant de l’émail , par la fineffe & l’éclat des 
couleurs, & par la beauté de la peinture. 

Explication futvie des dix Planches de la 
faïencerie. 

Planche I , faïencerie , ouvrages . 

La vignete repréfente une manufacture de faïence, 
&l’Atelicr où l'on prépare la terre qui lui efl propre. 

a , eit le folié où l’on met tremper la terre . 

b, ell un puits. 

c c , font des balfins en terre . 
dd, d’autres hors de terre où fe fait le dép6t 
dans l’eau, dans un defqucls efl un ouvrier e, oc- 
cupé à mettre la terre dans les vaifTeaux bifeuités, 
& à les «ranger autour des baffins pour la faire 
fécher . Prés de là font des ouvriers occupés , l’un , 
f , à verfer de l’eau & de la terre dans le tamis, 
& l'autre, g , à remuer le tamis pour la pafTer. 

Aux environs font des vaifTeaux , barils , poin- 
ons, &c. propres à délayer & porter la terre , 
es bêches , râteaux & autres chofes femblables 
propres à la remuer dans les baffins . 

Dans fe fond h , eil un âtelier où l’on fabrique 
la faïence . 

Sur le derrière » , ell un Atelier où font les 
fours , foutnetre , &c. 

Sur le devant /, on voit la demeure du maître 
de la manufacture . 

Bas de la Planche. 

Fig. i , pot à l’eau fimple très-connu par fon 
u fage . 

Fig. a , pot à l’eau omé avec fon couvercle A . 
Fig- ? , broc. 

Fig. 4, une cafetière brune propre à faire 
chaufer toutes fortes de liqueurs. 

Fig. J , un marabout brun defliné aux mêmes 
ufaget . 

Fig. 6 , un coquemar brun employé auffi aux 
mêmes ufages . 

Fig. 7 , une théière à I’ufage des cabarets ( nom 
que l’on donne aux plateaux garnis d’un certain: 
nombre de tafles à café.) 

Fig. g, un biberon pour la commodité des ma- 
lades , fait pour contenir les breuvages qu’on veut 
leur faire prendre. 

Fig. 9, un pot à oille defliné aux mêmes ufages 
que la piece précédente . 

Fig. to , un pot à tabac garni de fon cou- 
vercle A . 

Fig. il & il, des pots à confiture. 

Fig. ig, un pot à rouge. 

Fig. 14 & i ) , des pots à pommade . 

Planche II , faïencerie , ouvrage! . 

La vignete repréfente un Atelier de. faïencerie , 
où pluficure ouvrière font occupés , l’on en h , à 
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remuer & pétrir la terre ;un autre en <f, â mouler, 
d’autres fuppofes en e, à tourner, tournarter , 8cc. 

Au milieu , en e, ell une poêle faite pour chaufer 
l’âtelier & faire lécher la terre . 

Vers la gauche en c , font des piles de terre 
Patrie . . 

Plus loin en / , font des câfes remplies de 
terre, de bifeuits 8c autres chofes l'emblables qui 
fechent . 

L’autre côté e!) garni de pluGeurs tours 5 c leurs 
dépendances . 

On voit dans le fond en g , la bouche d’un 
four. 

Bas de la flambe . 

Fig. i , on jegneux. 

Fig. a , on grand pot ferrant à divers ufages . 

Fig. 3 , un pot de garde-robe , dit pot de 
chambre, de forme ronde. 

Fig. 4 , un pot de garde-robe de forme ovale • 

Fig. j , un feau fans anfe . 

Fig. 6, un feau à deux anfes. 

Fig. 7, un feau à deux anfes en forme de vafe. 

Fig. g , une ccritoire à I ’ufage des bureaux , 
efpece de pot dans lequel on met un cornet 5 c 
une éponge. 

Fig. g , un pot dit ù jafmin , fait pour contenir 
des arbultes. 

Fig. to , une tarte à café avec anfe en A, 
garnie de fa foucoupe B . 

Fig. 1 1 , une tafle à café fans anfe A , garnie 
de fa foucoupe B. 

Fig. ri, un fucrier garni de Ton couvercle A, 
& l’ufage des cabarets , fait pour contenir du fucte 
en petits morceaux. 

Fig. 13, un autre faerier fait pour contenir du 
fucre en poudre. 

Fig. 14 , un moutardier & l’ufage des tables , 
garni de fon couvercle à charnière A , & de fa 
cuillère B . 

Fig. tj , une faliere poivrière à l’ufage des 
tables , faite pour contenir du fel 5 c du poivre. 

Fig. 16, un huilier, à l’ufage des tables, com- 
pofé d’un porte - huilier A , & de deux petites 
carafes B B , dont l'une contient l’huile 5 c l'autre 
le vinaigre. 

Fig. 17 , une fauciere à l’ufage des tables . 

Fig. 18 , un potager avec anfe , garni de fon 
couvercle A . 

Fig. 19 , un poêlon garni de fa queue A . 

Fig. 20 , un plat , dit ieffm à barbe , échancré 
en A , à l’ufage des perruquiers 5 c de tous ceux 
qui raient. 

Planche III, outils a remuer & f effet la terre . 

» 

Fig. 1 , une bêche ; outil allez connu , fait 
pour remuer Sc délayer la terre dans les foliés . 
A , le fer acéré . B , le manche . 

Fig. 2 , une demi - bêche employée aux mimes 
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ufages que la précédente. A , le far acéré. B, le 
manche . 

Fig. 3 , une rame , infiniment de bois d’environ 
3 pieds de long , fait pour remuer la terre dans 
les baquets ou poinçons , à peu pris femblable 
aux rames dont les bateliers fe fervent fur les ri- 
vières . 

Fig. 4, on infiniment appelé barUlon ; e’ell 
en effer un petit baril A , arreté à l’extrémité du 
bâton B qui lui fert de manche , fait pour tranf- 
porter l’eau chargée de terre des bafGns dans le 
tamis. 

Fig. 5 , le tamis à palfer l’eau chargée de terre , 
garni de Tes deux anfes AA , par oit on le tient 
pour le remuer. 

Fig. 6, un tamis â main un peu plus petit que 
le précédent , delliné au même ufage. 

Fig. 7 , un feau fait pour tranfporter l’eau 
chargée de terre , dans les baquets ou poin- 
tons . 

Fig. 8, un baquet dans lequel on remue la 
terre. 

Fig. 9, un poinçon employé au .même ufage. 

Fig. 10, une palete faite pour enlever la terre 
des fortés ou balfm . A , en efl le manche . 

Fig. 11 , une late pour fervir avec la palete à 
enlever la terre des fortes . 

Fig. 12 , un elloc bifeuité rempli de terre 
molle, relie qu’on la retire des fortés pour la 
fécher. 

Fig. 13, un bâton ou levier fait pour fervir à 
délayer 1a terre dans les fortés. 

Fig. 14 8c 15 , des râteaux â remuer l’eau 
chargée de terre dans les badins , lorfqu’elle eft 
partie . AA, en font les râteaux . B B , les 
manches . 

Fig. té, la forte 5 c les bartins oh l’on prépare 
la terre. 

A , ell la forte où l’on délaye 1 a terre , bordée 
d’un chlrtis de bois FF. 

G , ert une planche pofée fur un chârtîs de bois 
HH , â environ deux pieds 8c demi d’élévation , 
fur laquelle on apuie 5 c on remue le tamis qui 
fert à partir l’eau chargée de la terre. 

À côté ert le baflïn qui la reçoit lorfqu’elle ell 
partée, bordé d’ais ou planches B, arrêtés â de- 
meure par des pieux fichés en terre CC, DD , font 
les canaux par où l’eau s’échape avec le dépôt , 
lorfque l’on enleve les petites vannes EE. 

Planche IV, çutilt & toute. 

Fie. 1 , le tour. A , ell le Gége du tour . B , 
la planche fervant de marche-pied. C, la roue du 
tour . D, la tête . E , des mores de terre . F , un 
vairteau contenant de l’eau. G, l’arbre de la roue . 
H , le vafe . I , le chandelier de jaûge . K , l’é- 
tabli. L, le marche-pied fur lequel on dépofe les 
mores préparées. 

Fig. 2 , un elloc ; infiniment bifeuité en forme 
de croiffant d’environ fax ügDes d’épaiffeur, percé 
Ffff » 
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d’un trou au milieu , avec lequel on arondit les 
vafes fur le tour. 

Fig. j , un efloc de bois defîiné aux mêmes 
ufages . 

Fig. 4, un cfioc de fer aulfi employé' aux 
mêmes ulages. 

Fig. ; , la roue du tour . A , eft la tête de 
bois. B, l’arbre de fer. C, la roue de bois. 
D , le pivot. 

Fig. 6, un tour qui, dans plulîeurs endroits, 
fert aux potiers de terre , & dans d’autres aux 
faïenciers. A , e(t la roue. B , un vafe fait. C, 
le fir'ge monté lur deux traverfes DD , apuiées fur 
un lupport E , fiché & arreté en terre . F, en e(l 
l’établi . 

Fig. 7 , la roue du tour . A , en ed la tête 
garnie d’une mote. BC, l’arbre en forme de ca- 
non. DD, la roue. EEE, les tirans. 

Fig. 8, le pivot en A , arrêté en terre B. 

Fig. 9 , une aiguille, efpece de pointe de fer 
A , émmanchée en B . 

Fig. io , le fil à couper . A , ed le fil ; & BB, 
les branches. 

Fig. 1 1 , une tête de tour furmontéc d’une mote 
de terre montée en aiguille . A , elt la bafe de la 
mote. B, le fommet. 

Fig. ta, une tête de tour furmontée d’un vafe 
à demi-fait . A , ed le vafe . 

Fig. ij, un chandelier de ia&ge. A , en ed la 
tige . BB , les branches . C , le pied . 

Flanche F, outils & moules . 

Fig. i , une tête de tour furmontée d’une mote 
de terre préparée pour faire la tournadine . A , 
ed la tête. B, la mote de terre. 

Fig. a , une tête de tour furmontée d’une tottr- 
italfine faite. A, ed la tournadine. 

Fig. j , une tête de tour furmontée de toumaf- 
fine & d’un vafe préparé à être tourné en dehors . 
A , ed le vafe; oc B, le cul du vafe. 

Fig. 4, un tournalftn , efpece d’outil de fer 
aminci & recourbé par chaque bout AA, fait pour 
tourner les vafes. 

Fig. J , un petit tournaffin audi aminci & re- 
courbé par chaque bout AA . 

Fig. 6 , la tête d’une tournete fur laquelle on 
pofe les vafes pour les mettre en couleur & les 
peindre . 

Fig. 7, le pied de la toumete précédente . A, 
en ed le pivot ; & B , le pied à trois branches . 

Fig. 8, une toumete montée fur un pied 
carré . 

Fig. 9, & io, des pinceaux fervant 11 colorer 
& peindre les vafes fur la tournete. AA, en 
font les anfes ; & BB , les pinceaux . 

Fig. 1 1 , une brode 1 fecouer la couverte fur 
les vafe. 

Fig. 12, plulîeurs vafes tels qu’on les pofe fur 
la toumete pour les colorer . 

Fig . tj, 14, ij & 16, des.moulçs en plâtre 
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d’adiete on de plats ronds & ovales, fedone’s & 
guillochés . 

Fig. 17 , la table fur laquelle on garnit les 
moules .AA, font plufieurs tabletes de terre dif- 
pofées à mettre en moule . B , ed un vafe rempli 
d’eau . C , une éponge fervant à mouiljpr les ta- 
bletes, lorfqu’on les étend fur les moules. D, un 
petit rouleau. 

Fig. i 3 ,une bâte, faite pour batte U terre. A, 
ed la bâte; & B , la manivele. 

Fig. 19 , un couteau ; efpece de lame amincie 
en A, garnie par chaque bout BB, de manches. 

Fig. 20 , une plane; morceau de bois méplat, 
pour unir la terre à moule . 

Fig. 2 1 , un rouleau de bois fait pour aplatit 
la terre à moule . 

Flanche WI , Outils , gazetes & échapades . 

Fig. 1 , une billete faite pour aplatir 1 a terre 
à moule , & la rendre d’une égale épaitTeur ; c’ed 
une efpece de rouleau de bois. 

Fig. 2 , forme de canon dam lequel entre un e 
broche audi de bois AB , Fig. 4 , & au bout de 
laquelle en B, s’enfile un autre canon, Fig. j, 
bout grès & court , que l’on arrête à demeure 
avec une cheville. On s’en fert en levant des deux 
mains , par les deux bouts AA , & en le prome- 
nant fur la terre que l’on veut aplatir, tandis 
que le rouleau du milieu tourne de lui-même. 

^ Fig. j & < 5 , plateaux ou tuiles, l’une ronde & 
l’autre ovale, faites, étant apuiées fut les per- 
netes dans les gazetes , pour porter les petits 
vafe . 

Fig. 7 & 8 , gazetes faite» pour fupporter les 
vafe que l’on veut faire cuire, l’une ronde & 
l’autre ovale; la première pour contenir des vafes 
ovales percés de ttous triangulaires AA, en trots 
endroits . 

Fig. 9&10, la coupe des deux gazetes remplies 
de plâtre BB, apuié lur des pernetes AA, dont 
l’une ronde, porte des plats ronds, & l’autre 
ovale, porte des plats ovales. 

Fig. 11 & 11, la coupe des deux gazetes , l’une 
ronde & l’autre ovale , toutes deux remplies de 
plateaux BB , garnies de petits vafes apuiés fur les 
pernetes AA . 

Fig. 13 , le moule â gazete. C*e(l une table A , 
fur laquelle elt arrêtée une peau fine & bien 
étendue. Sur cette peau, elt un châflis de bois BB, 
dans l’intérieur duquel on met la terre propre à 
mouler les gazetes : on l’y aplatit en l’étendanr 
avec le rouleau fin (.Fig. 21 , Fl. F>, jufqu’à ce 
qu’il touche fur le châflis . On pofe delfus le tam- 
bour rond, Fig. 14, ou ovale fin , T'g. 1 5. On y 
atache l’un des bouts de U terre , & on la roule 
ainfi fur le tambour , jufan’à ce que les deux bouts 
vienent fe toucher , que I on arrête alors enfemble 
on lailfe enfuite fécher un peu, & on ète le tam- 
bour pour faire fécher plus promptement . 

Fig. té, une pernete ; efpece de prifme ttian- 
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gulaire en terre, que l’on fait 1 la main Su au 
moule • 

Fig. 17, le perçoir à pcmcier, fait pour percer 
les trous fur les gazetes, compofé d’un fer A, 
triangulaire & pointu, emmanche en B. 

Fig. 1 8 , la planche à pernéter d’une longueur 
à la hauteur des gazetes, percée de plulieurs trous 
triangulaires à égale diftance les uns des autres , 
faite auffi pour percer les trous h égale diilance 
fur les gazetes , afin que les vafes qui font apuifs 
fur les pemetes dans les mêmes gazetes, puilfent 
être pôles droits. 

Fig. 19, un des piliers d’échapade. 

Fig. zo , une des tuiles ou plateaux d'dchapade . 

Fig. zi, une difpolition en échapade , telle 
qu’on l’arange dans le four. AA, tous les inter- 
valles qu’on garnit de cru. 

Planche PII, Plan & élévation du four. 

Fig. i , l'intérieur du four compofif d’une voûte 
inférieure AA, percée de trous , au deflous de la- 
quelle on place le calciné & le feu , lorfque le 
four ell déjà un peu chaufé par celui que l’on a 
fait quelque temps à l’entrée en D fur la voûte . 

AA, font deux maniérés d’enfourner , l’une 
en B, avec gazete; l’autre en C, en échapade, 
que l'on éleve l'une & l’autre jufqu’â la hauteur 
de la fécondé voûte EE , aufii percée de trous. 

Ce four, dont la Fig. 2 repréfentc le plan au 
delïbus de la voûte inférieure , & la Fig. 3 , celui 
au delfus , efl ifolé & environé de quatre murs FF, 
dont la diilance en largeur ell de huit à neuf 
pieds intérieurement, & Ta profondeur de neuf h 
dix . 

La hauteur de la petite voûte ell d’environ 
quatre à cinq pieds , & celle de la fécondé , 
de dix h douze. La bouche d'en-bas G, porte 
environ deux pieds & demi , & trois pieds de 
largeur, fur environ 18 à 20° de hauteur. On y 
arive en defeendant plulieurs marches HH. Celle 
d’en-haut I porte environ 18° de largeur , fur prefque 
la hauteur du four, & cela pour la facilité de 
pouvoir l’emplir. On y arive par un petit écha- 
faud de madriers, portant fur le fol K , de qui 
couvre la folle. Prés de ce four, on voit une 
partie de l’atelier, dans lequel il ell ordinaire- 
ment. 

Planche P! II , Plan & élévation de 
la foumetc & de fer outils. 

Fig. 1 , l’élévation . 

Fig. 2 , la coupe . 

Fig. 3, le plan du dclfous. 

Fig. 4 , le plan du delfus de la ftmrnete ; ef- 
pece de four de réverbère, où on fait le calciné 
pour la couverte: elle ell compofée d’une voûte 
ftipérieure A, d’environ i;o d'élévation , cinq à 
fix pieds de largeur , fur environ trois pieds & 
demi de profondeur , dont le fond cil le plus 
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fouvent enfoncé & creufé vers le milieu , féparé 
par un petit mur de brique B, d’environ 8 i ç" 
de hauteur, derrière lequel ell une grille C, fur 
laquelle on met le bois par la bouche D , donc 
la braife & la cendre tombent dans le fond E , 
que l’on retire par la bouche F ; la flamme s’éle- 
vant , parcourt toute la voûte A, en faifant fondre 
le calciné, que l’on remue avec les rûbies , râ- 
teaux, &c. , & fort par la bouche G, & la fu- 
mée s’élève par le tuyau de cherainee H , en 
forme de cône ovale . t.e foyer I , fert à mettre 
le bois pour l’ufage de ia foumetc . 

Fig. 5 , un râble fait pour remuer le calciné 
dans la fournete , compofé d une platine courbe A , 
percée de plulieurs trous , à l’ extrémité d’une tige 
de fer B , à douille en C , garnie d’un manche de 
bois D. 

Fig. 6 , un râteau fait auflî pour écumer le cal- 
ciné, coudé & méplat en A , à l’extrémité d'une 
tige B , à douille en C , garnie d’un manche de 
bois D. 

Fig. 7, un autre râteau coudé en A, à l’ex- 
trémité dune tige B, i dopille en C, garnie d’un 
manche de bois U. 

Fig. 8, une pelle. A en ell la pelle. B, la 
tige . C , la douille garnie d’un manche de 
bois D. ■ 

Planche IX , Moulins à cheval 
& û bras. 


La vignete de la Pl. IX repréfente un moulin i' 
cheval, fait pour écrafer le blanc, compofé d'un 
arbre A , mû par les leviers B B , tirés par des 
chevaux . 

Sur cet arbre A , ell monté un grand rouet 
GC, en charpente d’alfemblage , arrêté folidement 
de talfeaux D , & foutenu de tirans E E , dont 
les aluchons , faifant tourner les lanternes FF, 
font mouvoir autant de meules qui écrafent le 
blanc dans les fonds des auges G G . 

Lorfque le blanc ell encore gràs , & que le 
moulin ell rude, on peut arrêter une , deux ou trois 
lanternes , en fupprimant deux ou trois des fufeaux 
A A , Fig. 1, dont chacune des lanternes cil com- 
pofée. Cette Fig. 1 repréfente une des lanternes du 
moulin , garnie de fiifeaux A A , plateaux B B, 
arbre C, & meule échancrée D. 

Fig. z , un des fufeaux mobiles de 1 a précé- 
dente lanterne. 

Fig . 3 , l’élévation , Fig. 4 , le pian d’un moulin 
â bras, femblableaux précédées, compofé comme 
eux d'une meule échancrée A , à pivot en B , . 
dans le fond d’une auge C, garni d’un arbre D, 
â maniveie en E, avec bourdonicre F, arrêtée 
fur une piece de bois G , arretée au plancher de 
l’âtelier . 

Fig. 5, l’arbre du moulin précédent. A, en ell 
le pivot . B , l’embâfe , & fa davete fur laquelle 
pofe ia meule . C, la maniveie i & D, le pivot 
à bourdonieie. 
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Fig 6, U bourdoniere à pâte. 

Fig. 7, la crapaudine du pivot. 

Plgncit X, Outils. 

Fig. i & a , des marteaux propres i différent 
ufages . 

A , en efl la tête acérée . B , la pomme aufli 
acérée ; & C , le manche . 

Fig. 3 & 4, repréfentent des malles 1 ciller & 
écraier le blanc pour la couverte . AA, en font 
la tête ; & B B , le manche . 

Fig. 5 & 6 , l'une efl une mailloche , 8c l’autre 
un maillet . A , en ell la tête . B , le manche . 

Fig. 7 , 8 & 9 , creufets propres i fondre les 
ingrédiens pour les couleurs , dont le dernier ell 
couvert d’une tuile A . 

Fig. ro & n, l’une efl une ferpete , l’autre 
une ferpe , toutes deux faites pour couper 8c 
hacher le bois ou autres chofes femblables i l’u- 
fage du four , compolée chacune d’un fer acéré 
par le tranchant A , garni d’un manche B . , 

Fig. sa , un crible en ofter , fait pour cribler 
les ingrédiens pour les couleurs. 

Fig. ij , un petit crible à main , defliné au 
mime ulage que le précèdent . 

Fig. 14 , un tamis fait pour palier ou tamifer 
la couverte ou les ingrédient pour les couleurs , 
garni de deux poignées AA. 

Fig. JJ v un petit tamis plus fin , defliné au 
même ulage que le précèdent. 

Fig. 1 6, un monter A, garni de Ibn pilon B, 
fait pour piler les ingrédiens pour les couleurs ou 
la couverte. 

Fig. 17, un marbre A, garni de fa molete B, 
fait pour broyer les ingrédiens pour les couleurs. 

Fig. 18 8c 19 , des houilles ou boues , l’une 
droite 8c l’autre coudée , faites pour remuer la 
couverte dans les baquets , compofées d'un fer A , 
i douille en B, garai d'un bâton C , qui fert de 
manebe . 

Commtauutf des Feiencitrs . 

Il y a une communauté de faïenciers i Paris , 
fous le nom de marchands verriers émailleurs , 
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maîtres couvreurs de flacons & bouteilles enolier, 
faïence, ôcc. 

Ce font ces marchands à qui l’on donne com- 
munément le nom de ftîtntters . Ils font i Paris 
au nombre environ de cent irente-lix . 

Leurs plus anciens flatuts qui fe confondent 
avec ceux des verriers , avoient été acordés par 
lettres patentes de Henri IV , du 10 mhrs 1600 , 
vérifiées en parlement le ia mai fuivaor. 

Les nouveaux Aatuts font du mois de février 
1859 , euregitirés le premier juillet de la même 
année . 

Le temps de l'apprentiffage , par l’article qua- 
trième des nouveaux Aatuts , efl fixé à cinq ans , 
& h autant de temps de compagnonage . 

Par l'article t rememe , les enfans de maîtres 
font fujets i l’apprentiflage . 

Les maîtres ne peuvent avoir qu’un apprenti h 
la fois, 8c il faut pour cela qu’ils aient cinq ans 
de maitrilë. 

Par l’article dix-huitieme , le nombre des jurés 
eft fixé à quatre , dont deux font élus annuéle- 
ment le 15 décembre. 

Par l’article vingt-cinquieme , l’apprenti ou le 
compagnon , qui abufe des femmes ou filles , cou- 
fines , parentes ou fervantes de leurs maîtres, font 
déchus du droit de parvenir à la maitrife. 

On a uni , par arrêt du confeil d’étar du ai 
feptembre 1706 , la communauté des émailleurs , 
verriers , faïenciers , patenôrriers , à celle des 
maîtres verriers couvreurs de flacons ; 8c depuis ce 
temps , félon les termes de l’arrêt du conleil , les 
uatre places de jurés font toujours remplies par 
eux verriers 8c deux patenôrriers : les Aatuts de 
l’un devienent les Aatuts de l’autre . 

Par l’édit du mois d’août 1778, les faïenciers , 
vitriers 8c potiers de terre , font réunis en un feul 
corps de communauté : leurs droits de réception 
font fixés par le même édit, h 500 livres. 

Droits d'entrée & de J ortie . 

Par un arrêt du confeil de 174 S , la faïence 
étrangère paye pour droits d’entrée , 10 livres du 
cent pefant ; celle des provinces réputées étran- 
eres , 3 livres . Les droits de fortie font réglés h 
x livres du cent pefant. 


VOC ABU L AIRE de t Art de la Faïencerie. 


.A-tcihua nu tourneur ni eaIence ; c’efi une 
pointe de fer emmanchée , que l’ouvrier tient ferme 
pendant que le vafe tourne , pour en couper la 
terre. 

Antigomum -, nom que les faïenciers donnent à 
l’émail dont H* couvrent la terre pour en faire la 
faïence . 

Barbotine; c’efi la partie très-fine de la gtaife 
8c de l’argile colorée. 


Bsuïuon ; infiniment compofé d’un petit baril , 
arrêté i l’extrémité d’un bâton , dont on fe fert 
pour tranfporter l’eau chargée de terre. 

Bassin k barbe ; c’efi un vafe large 8c h grands 
rebords aplatis , avec une échancrure pour rece- 
voir le cou de celui qui iè fait rafer. 

Bats -, petite mafle de bois poux batre la 
terre. 

Biberon ; c’efl un pot avec un bec ou petit 
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canal qui part du fond du vafe , outre fa grinde 
ouverture . 

Buleti; efpece de rouleau de bois pour aplatir 
la terre à moule . 

Biscuit : on appelé ainlî toute piece de terre 
cuite au four , qui n'ert point verniffée . 

Blanc C donner le ); c’ed couvrir le bifcuit de 
l'émail de la faïence . 

Bouche du vouant au de faïencerie ; c’eft une 
ouverture profonde , oblongue , antérieure au four 
à poterie , prefque de niveau avec la première 
voûte du four, & lui fervant de foyer. 

> Baoc ; efpece de pot qui a un grès ventre , & 
l’ouverture relevée oc fort évafée. 

Baossa A couveate ; c’ed une brode avec de 
longs poils, pour fecouer fur les vafes la pâte de 
la couverte . 

Cavbtieaf. ; vafe dont il y a différentes formes, 
d’une grandeur & d’une ouverture égales à fa 
capacité . 

Calciné (le) ; c’etl un mélange d’étain 8c de 
plomb , qui fert i faire le vernis de la poterie • 

Canon ; efpece de pot de faïence un peu long 
& rond , dans lequel les marchands apotnicaires , 
particuliérement ceux de Paris , mettent les con- 
férions & les éleSuaires i mefure qu’ils les pré- 
parent. 

Chandcuea de jaflr.t ; c’ed un bâton porté 
fur un pied, & traverfé par deux branches , dont 
la longueur 8c la didance fervent à jauger ou 
mefurer la forme qu'il faut donner aux vafes que 
l'on tourne. 

Colombin ; c’efl le badin de la compolition de 
la frite, ou des matières à calciner . 

Coque m An ; efpece de pot trés-évafé en bas , & 
qui devient étroit dans le haut . 

Couteau du vaTenciea ; c’efl une lame de fer 
amincie , avec une poignée aux deux bouts : an 
s’en fert pour couper la terre â moule . 

Couvxate ; c’ed une forte de crydal tendre , 
dont on couvre la faïence . 

Cru ; cela s’entend de tous les ouvrages en 
terre, préparés pour être mis au fcn. 

Écaillage ; ‘c’ed un défaut de la faïence , 
oui fe leve par écailles , foit dans fa terre , foit 
dans fa couverte . 

Écnapade ou CHAvrt.lv ; on donne ce nom â 
une manière d'enfourner la faïence par le moyen 
de pluüeurs rangs de tuiles pofées les unes près 
des autres , & foutenues chacune par trois ou 
quatre petits piliers. 

Ecoussages ; ce font les taches produites par 
une fumée grade qui a faifi le bifcuit , on par 
l'inattention des ouvriers qui l'ont touché avec des 
doigts gras & fuans . 

Éca toi ae ; c’ed un petit vafe bas & large , 
propre b recevoir une éponge avec un cornet 
d’encre. 

Émail; c’ed un gâteau ou maffe de verre blanc 
comnie du lait , & opaque , que l’on réduit en 
poudre fine, pour faire la couverte de la faïence. 
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Emu lba la ter a f ; c’ed lorfqu’elle a été ré- 
duite en maffes plates , entafler ces maffes l'une 
fur l’autre. 

Encastrer ; c’ed placer les pièces â enfourner 
dans les gazetes , de maniéré que le poids des 
fupérieures c’écrafe point te ne déforme pas les 
inférieures. 

- Eisot ; on défigne par ce mot un émail terne. 

Estoc ; c’ed un vafe aplati , fur lequel on em- 
pile la terre molle . 

On nomme audi edoc un infiniment , foit de 
terre cuite, foit de bois , foit de fer , qui ed eu 
firme de croidant, d’environ fix lignes dVpaiffeur , 
avec lequel ou arondit les vafes lut le tour. 

Faïence ou Faïencerie ; ouvrages faits en 
terre cuite , recouverte d’un enduit d'émail . 

Fendiller ; ce terme fe dit d’une couverte qui 
ed fujete â fe couvrir de petites fentes ou fêlures . 

Fouler la terre ; c’ed la piétiner pour la 
rendre plus liante tk plus facile à travailler. 

FouaNETE ; petit four dont on fe fert dans les 
manufaéhires de faïencerie , pour y calciner l’é- 
mail qu'on emploie pour les faïences. 

Frite ; c’ed la calcination des matières . 

Fumer les marchanisiI'S ; c’ed échaufer par 
degrés les pièces de faïence qui font dans le four . 

Houilles, autrement Houes: ce font des fers , 
les uns droits , les autres courbes , emmanchés de 
longs bâtons , avec lefquels on remue la couverte 
dans les baquets. 

Huilier ; vaideau compofé du porte huilier ou 
plateau , fur lequel font deux petits vafes féparés, 
propres à recevoir d’un côté une carafe d’huile , 

1 & de l’autre une carafe de vinaigre. 

Jegneux; c’ed une forte de gobelet très -évasé, 
avec une anfe. 

I.ait d’argile; c’cd l’eau blanchâtre de l’ar- 
gile, qui a été détrempée claire. 

Latf ; petite palccc propre à enlever la terre 
détrempée . 

Marabout ; pot à ventre , grés & court , & 
d’une ouverture large , avec une anfe . 

Mélanger la terre ; c’ed mêler & délayer, 
dans des badins remplis d’eau , les efpeces de 
terre dedinées à faire de la faïence. 

Monta rs : on appelé ainfi de petits vafes en 
terre, qui fervent à indiquer par leur cuidbn , telle 
du rede des pièces enfournées . 

Mouler ; c’ed donner la forme convenable 1 
une piece de faïence , au moyen de moules de 
plâtre . 

Moutardier ; petit vafe de forme différente , 
oô l’on met la moutarde, avec une petite cuillère 
audi de faïence . 

Palb-e ; morceau de bois très-large & aplati , 
dont on fe fert pour enlever la terre détrempée 
dans les badins. 

Par tR la terre; c’ed, lorfque la terre propre 
â faire la faïence , a été bien divisée & délayée 
dans l’eap , la faire couler dans des tamis de crin 
ou de foie. 
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Perçût k ; c'ell une pointe longue & très-aiguë , 
montée fur un manche de bois. 

Permets ; efpece de prifme triangulaire qu'on 
fait â 1a main ou au moule. 

Picassures ; ce font des taches provenant de 
petites parties de plomb qui fe revivifie lorfque 
l’émail n’a pas été purgé avec foin du principe 
colorant grôlTicr. 

Plane ; morceau de bois méplat , dont on fe 
fert pour unir la terre à moule . 

Plateaux ; ce font des fupports en terre cuite , 
fur lefquels on pofe les gazetes dans le four. 

PoClon ; c’elt un vafe aplati à large ouverture, 
avec une longue queue , pour fricalfer fur les 
fourneaux . 

Poinçon ; c’elt un toneau dans lequel on dé- 
trempe la terre. 

Pot à fleurs ou A jasmin ; c’eft un vafe dans 
lequel on peut mettre de la terre avec des tiges 
de fieurs ou de très-petits arbulles. 

Pot à l’eau ; vafe très-connu par fon ufage : 
il y en a de différentes formes , avec ou lans 
couvercle . 

Pot à oille ; c’eft un petit vafe aplati , avec 
une moitié de dcflus dormant , un bec , une ou- 
verture de la moitié de la largeur , 8c une anfe , 
à l’ufage des malades pour des liquides. 

Pot A pommade ; il y en a de différentes 
formes , dont la plus ordinaire eft d’étre élevé , 
affez large, avec un rebord bien marqué. 

Pot A rouoe ; petit vafe aplati ayant peu de 
profondeur , oît l’on met le rouge pour la toilete 
des dames. 

Pot A tabac ; c'elt un pot haut & long avec 
uo couvercle, pour ferrer le tabaç râpé . 

Pot de chambre ; vaifleau de garde-robe pour 
le befoin d’uriner . Les Sybarites en faifoient 
porter avec eux dans les mations où ils étoient 
invités à manger . On les plaçott à côté d’eux , 
pour les difpenfer de fe lever de table . D’autres 
peuples prirent deux cet ufage, Sc celui de fe les 
jeter à la tête dans la chaleur de la débauche . 
On avertHfoit le dotneflique de préfenter le pot 
de chambre , en faifant claquer le doigt du milieu 
avec le pouce . Il y en avoit de corne , de terre , 
d’étain , d’or , d’argent . La matula étoit le pot 
de chambre des hommes , le fcaphium le pot de 
chambre des femmes : celui-ci étoit appelé fctph'tum , 
de fa forme oblongue Sc en gondole ; d’où l’on 
voit que les pots de chambre a la bourdaioue font 
très-anciens. 

Pots A confitures; vafes de différentes formes , 
les uns hauts, les autres bas & larges, pour conte- 
nir fiæ confitures. 
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Potager ; c’efi un vailfeau profond , avec anfe 
en arcade & un couvercle , où l’on met du po- 
tage . 

Ra me ; inflrument de bois , d’environ trots 
pieds de long , fait pour remuer la terre dans les 
baquets. 

Retraite; fe dit de l’aftion de la terre qui fe 
retire & fe reiferre en cuifant au four. 

Rouleau ; morceau de bois grôs Sc rond , donc 
on lé fert pour aplatir la terre à moule. 

Sauere foivriere ; petit vafe aplati, avec une 
séparation dans fa largeur , pour mettre le fel d’u» 
côté fie le poivre de Pautre. 

Salin ; c’efl le nom que l'on donne , dam les 
manufailures de faïence , au fel de verre . 

Saucière ; petit vafe oblong , creux fie aplati , 
ayant deux côtés difposc’s à verfer de la fauce Sc 
autre liquide. 

Seau ; vafe haut fie large , avec anfe ou fans 
anfe. 

Soucoupe ; efpece de petite affiete qui fe place 
fous les taffes . 

Sucrier ; petit vafe ou pot propre à contenir 
du fucre. Il y a des fucriers fermés en defTus par 
un couvercle pyramidal , perce’ d’une infinité de 
trous pour le lucre en poudre . 

Tasse ; petit vafe ou gobelet , avec anfe ou fans 
anfe , dont on fe fert pour prendre du thé , du 
café fie autres liqueurs. 

ThAIere ; vaifleau un peu ventru , h anfe fie à 
bec , où l’on fait infufer du thé dans de l’eau 
bouillante pour boiffon . Il y a des théières de toute 
forme & grandeur, qui conticnent depuis une petite 
taffe jufqu à dix ; les plus belles nous vienent de 
la Chine Sc du Japon . 

Tour ; machine dont on fe fert pour fagoneî 
en rond les vafes de faïence. 

Tournasse»; c’efl travailler la terre fur le tour 
du potier. 

Tourkassin; outil de fer aminci 8c recourbé par 
chaque bout , fait pour tourner fie travailler la 
terre fies vafes de faïence. 

Tournassins (faire la); c’efl arondir, égalifer, 
ajufler une mote de terre , fie la rendre propre à 
la travailler fur le tour. 

Tournetr ; c’efl un petit plateau fixé fur un 
pied , fervanr à porter les vafes que l’on veut 
peindre ou façoner. 

Trxmper IA TERRE ; c’ell mettre la terre propie 
à faire de la faïence , dans une foffe remplie 
d’eau . 

TrEzaler ; ce terme fe dit des petites fentes 
ou gerçures qui fe font dans la courette de la 
faïence. 
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FANONS DE BALEINE 

( Art de couper les ). 


Q UOIQUE la pêche de la baleine ait fait, 
depuis long-temps , l’objet d’un commerce important 
& lucratif; il s en faut bien que l’on connoifle en 
détail la ftrufture de ce poiffon monftrueux , & 
chacune de fes parties . Ainfi , ayant à traiter d’un 
art qui s’occupe de la préparation des fanons de 
la baleine , ce n'eil pas fans peine que je fuis 
parvenu à raffembler quelques éclaircilfemens fur 
leur position dans la baleine , & fur la maniéré 
dont fe fait l’extraftion de ces corps d’une orga- 
nt fat ion aufli linguiiere. Cependant , ce que je 
dirai à ce fujet m'a paru jeter tellement du jour 
fur la nature des fanons , & fur les préparations 
qu’ils reçoivent dans l’art dont je vais m’occuper, 
ue je le regarde comme un préliminaire effentiel 
la defcriptton des procédés de cet art. 

Art. I. De la po/hion des fanons dans U 
corps de ta baleine , de leur forme 
& de leur organifation • 

On a repréfenté , dans la figure première , la 
baleine avec les barbes des fanons qui garnifient 
le contour des levres de fa mâchoire fupérieure : 
cette difpofition ell encore plus fenfible , Fig. a , 
oit la tête de la baleine étant deffinée fous de plus 
grandes dimenfions , fait voir plus dirtinftement 
les mêmes barbes ou poils des fanons qui dé- 
bordent . 

Les figures troificme & quatrième offrent une 
grande portion de l’intérieur du palais de la ba- 
leine , & la difpofition générale des fanons qui le 
earniffent : ils font rangés par filets les uns contre 
les autres , Sc atachés des deux côtés de l’os de 
la mâchoire fupérieure , auquel ils adhèrent par 
une matière blanche d'un tiflu fin & compacte . Cet 
os commence au fond du palais & fe termine par 
une courbure au milieu de la levre . Par cet afange- 
ment , les fanons les plus longs font ceux qui 
f; trouvent fur le fond du palais , & ils fe racour- 
cifient â mefure qu’ils fe raprochent de l’extrémité 
arondie de la mâchoire . Ils préfentent non feule- 
ment une fuite de barbes & de poils tout autour 
de la mâchoire , mais encore les barbes ou poils 
ui fe détachant â chaque point du côté extérieur 
u fanon, gamiffent tout l’intérieur du palais: on 
voit aufli que la largeur des fanons forme l’cpaiffeur 
de la mâchoire fupérieure de la baleine , avec les 
chairs & la peau qui les recouvrent. 

Pour rendre plus fenfible cette organifation , on 
a repréfenté, Fig. 5, l’os CD de la mâchoire , les 
fanons EFÎt ijf séparés les uns des autres , for- 
ai ris & Métiers. Tome II, 


mant , par leur réunion d’un côté à l’autre , 
l’arceau & la courbure du palais. Les côtés E & 
e qui tienent aux chairs , font unis ; au lieu que 
l’autre côté F /, qui eft â l’extérieur, préfente 
une fuite de barbes jufqu’à la pointe . Enfin , on 
voit G & H deux fanons contigus & diftinfts , 
ce que l’on n’avoit pu indiquer dans les Figures 

5 O 1 4 ; 

Examinons maintenant la forme , l’organifation 

6 la ftrufture intérieure d’un fanon : on l’a re- 
préfenté feul & un peu en grand dans la Fig. 6 . 
Il a une courbure a (Ter femblabie à la lame d’une 
faux , & fe termine en pointe comme elle : c’eft 
par l’extrémité la plus large I qu’il eft ataché à 
l’os de la mâchoire , & N eft la partie qui s’a- 
dapte à cet os , & qui eft composée d’une fubftance 
blanche & caftante ; mais on la détache du fanon , 
& ce n’eft que par hazard qu’il s’en trouve quelques 
vefliges fur ceux du commerce. M, eft le côté le 
plus épais & celui dont le tiffu eft le plus ferré : 
il eft dans l’intérieur de la mâchoire, & tient aur 
chairs & à la peau qui recouvrent la tête. Les 
fibres font continuées fans interruption , & paral- 
lèlement entr’clles fur toute la longueur de ce 
côté ; aufli eft-il fort uni. Se il ne s’en détache de 
barbes qu’à la pointe K , oh elles ont quelquefois 
15 pouces de longueur : on l’appele te dos du 
fanon pour le diflinguer du côté opposé L, qu’on 
nomme le ventre , & qui eft mince & d’un tiflix 
fort lâche. Comme les fibres longitudinales fe 
terminent à chaque point de ce côté , il s’en dé- 
tache des poils ou crins qui le garniffent fur toute 
fa longueur : cette difpofition indique très-fen- 
fiblement , que le corps du fanon eft composé de 
poils femblables joints enfemble , d’autant plus 
fortement que le fanon a plus d’épaifleur. Si l’on 
examine le corps du fanon après qu’on a enlevé 
l’épiderme des deux faces , on découvre aisément 
la fuite , la diftinftion des fibres & leurs nervures ; 
en un mot , tout l’aflemblage des diverfes parties 
qui forment cette ftrufture singulière. 

D’après l’infpeftion du palais de la baleine, Fig. 
q , on conçoit qu’il doit y avoir dans le commerce 
des fanons de plufieurs grandeurs & de plufieurs 
formes différentes : effeôivemenr , ceux qui gar- 
niffent le fond du palais versD Fig. 4, ont quelque- 
fois jufqu’à 12 & tj pieds de longueur fur 6 
pouces de largeur moyene, & environ j , 4 à 5 
lignes d’épaiffeur ; mais ils ont aufli une grande 
courbure. Les fanons qui tapilfenr l’intérieur delà 
mâchoire vers C , n’ont guère que j , 4 i é 
pieds de longueur fur j à 4 pouces de largeur, 
dSS S 
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& i à 3 lignes dVpaiiïcur , Sc une fort petite 
courbure. , . , 

On voit par ces détails , que les baleines n ont 
point de dents, mais qu’elles ramaffent leur nou- 
riture avec les poils de l'extrémité des fanons qui 
débordent tout autour de leur mâchoire fupérieure , 
& que les poils qui garnirent l’intérieur , em- 
pêchent que cette nouriture nVchape au dehors à 
travers les fanons. Au moyen de cette difpolition , 
l’eau qui fert de véhicule à la nouriture de la 
baleine , peut circuler librement du dedans au dehors 
de fa gueule. La couleur des fanons tire ordi- 
nairement fur le noir, avec quelques taches d’une 
couleur moins foncée : l’épiderme dont ils font 
couverts fur les deux faces , eil d’un gris luifant 
& a le tiffu de la corne. 

A»t. II. Dépècement des fanons . 

Les matelots qui font occupés à la pêche de la 
baleine , commencent à détacher de fa mâchoire 
de grandes parties de fanons ; enfuite ils enlevent 
les chairs qui les recouvrent ; puis, avec un coin 
& une maflue, ils séparent les fanons les uns des 
autres , comme il eil repréfenté Fig. 7. On finit ce 
dépècement, par faire de tous ces fanons , des 
paquets de deux à trois quintaux , après qu'on les 
a faits sécher au foleil j Sc lorfque dans le temps 
de la pêche, on n’a pu finir toutes ces opérations , 
on met tremper les fanons dans l’eau chaude, pour 
en enlever les chairs plus facilement , ainfi que ce 
qui refie de la fubilance blanche par laquelle ils 
tienent â l’os de la mâchoire. On les nétoie bien 
de toute matière étrangère : on les sépare les uns 
des autres, & on les vend par paquets aux mar- 
chands qui les coupent . 1 

Art. III. Choix des fanons . 

Dans le commerce des fanons, on préféré ceux 
u’on tire de Hollande, Sc qui vienent des mers 
u nord . Ceux qu’on nous apporte du Brélil , font 
beaucoup moins recherchés , parce qu’ils font plus 
foibles, & qu’ils ont moins de nerf. 

C’eil aulfi par les mêmes raifons qu’on diflingue 
encore les fanons que fourniffent les pêches du 
nord , fuivant l'efpece de baleine qui les produit ; 
ainfi les fardes , qui font de petites baleines , ne 
donnent que des fanons dont les fibres font courtes 
& câffantes ; au lieu que ceux des grôfles baleines 
font fermes & folides , ont les fibres très-longues 
Sc très-élartiques , & fe coupent par un fil bien net. 
Leur épiderme ell glacé. 

Art. IV, Préparation & ttùffan det fanons . 

On commence par ébarber les fanons ; puis on 
les feie fur un établi avec une feie à main , après 
les y avoir allujétis par le moyen d'un valet. On 
voit Fig. 8 , un ouvrier qui exécute cette opération . 
.Suivant la grôffeur , Sc ta longueur des fanons , ou 
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les ufages auxquels on delline les baguetes qu'on 
doit en tirer, on les divife en différentes portions 
plus ou moins longues ; mais le plus ibuvent on 
tes feie en deux ou trois parties d’une aune cha- 
cune , & ce qui relie , cil mis parmi les bouts 
de trois quarts , de deux tiers , ou même d'un 
tiers . 

On porte enfuite les fanons dans une chaudière 
ou bafline de cuivre fort longue , établie fur un 
fourneau ordinaire . La Fig. 9 repréfente certe partie 
de râtelier du coupeur de baleine : la chaudière 
eil placée fous le manteau d’une grande cheminée . 
L'ouvrier y arange les fanons qu’il a fciés de 
différentes longueurs , Sc met au fond les plus 
petits. Après qu'il a rempli d’eau la chaudière , 
il la couvre avec des planches, & il pouffe le feu 
jufqu’à ce que l’eau bouille : il entretient cet état 
pendant environ deux heures; après quoi il effaie 
fi les fanons ont acquis un degré de eu iffon conve- 
nable. Lorfqu’ils font fuffifament ramolis, il fup- 
prime le feu , & laiffe toujours séjourner dans 
l’eau chaude les fanons t il les en retire â mefure 
qu’il les coupe, commençant toujours par les plus 
grôs , Sc Unifiant par les plus petits . Dans certains 
ateliers, comme à Limoges, on met tremper dans 
l’eau les fanons pendant dix à douze heures, pour 
les difpofer à la cuiflbn par un commencement de 
ramoliffement . 

Art. V. Utenjîles du coupeur de baleine. 

Avant de faire connoître le ttavail du coupage 
des fanons, il cil néceffaire de décrire les utenfiles 
qui fervent â cette opération. On a d'abord un 
établi femblabic â celui d’un menuifier, fur Je côté 
duquel font fixées deux planches allez larges qui 
font l’office d’un étau: ou voit ia totalité de cet 
équipage, Fig. 8 & 2t. Une des planchesde l’étau 
eil atachée au côté de l'établi, au moyen de quatre 
vis à tête perdue c, e, c, c , Fig. 18. Elle porte 
outre cela ies tiges des visa, a, deflinées à rece- 
voir la planche mobile de la Fig. 17 , par les 
trous a , a : on ferre à volonté cette dernière 

r lanche contre la première , au moyen d’un écrou 
pâtes, Fig. 19. 

On peut voir , Fig. zo , l’étau entier avec un 
fanon placé entre ies planches ferrées par les deux 
écrous à pâtes 66 , Sc fixe à l’établi en AB, Fig. 
8 & 11. < % 

Dans certains ateliers , comme dans ceux de 
Limoges, la planche mobile de l’étau eil fixée à 
demeure par un bout , au moyen de deux boulons 
de fer qui 1a tienent â une certaine diltance de la 
planche immobile ,• mais à l’autre bout voifin de 
l'ouvrier, elle eil ferrée par une vis & un écrou 
femblables à ceux que nous venons de décrire: 
quoique cette difpofition épargne de 1a peine à 
1 ouvrier qui place les fanons dans l’étau , cepen- 
dant la planche mobile n'ell pas auffi exaâeroent 
aiTu/écie par ce moyen qu’avec ies deux vis & les 
deux écrous. 
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L’ouvrier coupeur emploie un couteau particulier 
dont il importe auffi de donner la description avant 
d'en faire voir l’ufage . Ce couteau eit composé , 
premièrement , d'une lame repréfentée Fig. ij& 14 , 
& qui coupe du côté e, où il y a une petite échan- 
crure ; enfuite d’un manche k deux poignées , Fig. t Z , 
au milieu duquel cil une entaille A , garnie d'une 
lame de cuivre . On voit , Fig. 1} , les quatre 
trous qui fervent à hier la lame du couteau au 
manche de la Fig. 11, & dans les Fig. 10 & 11 
le couteau entier : dans l'une , la laine paroît de 
face atachée fur le manche ; & dans l’autre , 
de côté feulement, avec l’ouverture de l’entaille 
garnie de la lame de cuivre . 

On comprend facilement par ce détail , quelles 
font les vues qu’on s’etl propofé de remplir dans 
cette conllru&ion. La lame de cuivre qui garnit 
le fond de l'entaille , fert à diriger la lame de 
fer coupante , & à déterminer I épaifleur de la 
baguete qu’on peut enlever du fanon ; c’ell aurti 
pour cela qu’on a plulieurs fortes de couteaux où 
la profondeur de l'entaille varie, & parconféquent 
la dillance de la lame de cuivre qui fert à diriger 
la marche de la lame coupante. 

Dans certains üteliers j'ai vu des couteaux qui , 
quoique comlruits fur les mêmes principes , avoient 
une forme différente de ceux décrits ci-deffus. La 
lame coupante ell forgée en arc de cercle, qui cil 
terminé aux extrémités par deux poignées de bois ; 
au delfus de cette lame en ell une autre en ligne 
droite , qui ell proprement la corde de l’arc: elle 
fert de régulateur. Ce couteau ell repréfenté Fig. 
15 & 16 ; a , ell la lame courbée & coupante ; 
t, t, font les deux poignées; &r, en ell le régu- 
lateur avec une entaille. 

Tels font les utenfïles néceflaires au travail du 
coupeur : il a fur-tout le plus grand foin d’entrete- 
nir fes couteaux , parce que la juflelTe & la 
célérité du coupage dépendent particuliérement de 
cet outil . 

Art. VI. Coupage des fanons . 

Tout étant en état, ainfî que nous l’avons dit, 
l’ouvrier coupeur place entre les deux planches 
de l’étau, un fanon fcié ic ramoli par une cuifTon 
fuffifante ; & en le lailfant déborder d'une certaine 
quantité comme en fg , Fig. zo , il ferre , pour 
laflùjétir folidement , la planche extérieure & 
mobile avec les écrous b b . Enfuite il prend le 
couteau par les deux poignées ; & apuiant la lame 
du régulateur fur le côté fupérieur du fanon , il 
entame l’extrémité du fanon avec la lame cou- 
pante , & commence par une fente de quatre à 
cinq pouces ; puis faifant glifler le régulateur fur 
toute la longueur du fanon , il conduit la lame 
coupante de maniéré qu’engagée dans le corps du 
fanon , elle en fuive toujours les mômes fibres 
longitudinales . 11 réfulte de ce travail continué 
avec cet outil , que l’ouvrier coupeur détache du 
fanon une baguete d'une épaiffeur parfaitement 
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égale dans toute fa longueur, &que cette baguete 
paiTe par l’entaille du couteau qui en mefure l’é- 
pailTeur . 

L’ouvrier continue à couper le fanon &à déta- 
cher des brins ou baguetes , en leur donnant , par 
le moyen de fon couteau, une épailfeur ù peu près 
égale i celle du fanon dans la partie qu’il coupe, 
afin que 1a baguete Toit, autant qu’il ell poffibie, 
carrée & forte dans tous les fens : il propor- 
tione auffi l’cpailfeur des baguetes à leur lon- 
gueur . 

_ Après qu’il a enlevé un certain nombre de brins 
d'un fanon , il change de couteau , parce que le 
fanon change autfi d’épaifTcur : il en prend un 
dont la lame coupante foirplus ou moins éloignée 
de la lame qui fert de guide , fuivant qu’il com- 
mence à couper le fanon par le côté le plus épais , 
ou par le côté le plus mince. 

A Paris on commence à couper le fanon par 
le côté du ventre, c’cli-à-dire , le plus mince, & 
par conféquenr l’ouvrier fait uiage d’abord de cou- 
teaux dont la lame coupante ioit très-peu éloignée 
de la lame qui fert de régulateur : enfuite , à 
mefure qu’il gagne le milieu du fanon , il prend 
un couteau dont l’entaiile ell d’une profondeur 
moyene ; enfin , Iorfqu’il atteint le dos ou la pattie 
la plus épaific, il prend des couteaux où la lame 
coupante ell la plus éloignée de la lame qui 
apuie fur le côté du fanon : c’ell tout le contraire 
à Rouen & à Limoges , où l'on commence à 
couper par le côté le plus épais. 

On conçoit d’ailleurs qu’on a des couteaux par- 
ticuliers pour les grôs fanons & pour les petits , 
avec toutes les nuances d’épailfeur dont je viens 
de faire mention. 

Lorfque le fanon qu’on afiùjécit dans l’étau 
ell d’une certaine longueur , on ell obligé de le 
changer de fituation , afin que la partie que l’on 
coupe l’oit maintenue foiidement , ne varie pas , 
& que le mouvement du couteau foie plus allu- 
ré ; car autrement on feroit expofé à de faufiles 
coupes . 

Je dois faire obferver ici que l'ouvrier coupeur 
a foin que l’étau & le fanon qui s’y trouvent affij- 
jétis , foient à une certaine hauteur pour qu’il 
puilfe voir plus aifément le fanon , & conduire 
fon couteau de maniéré à faifir les fibres longitu- 
dinales. Dans la Fig. 11, oui repréfente l' établi, 

1 ’Ftau & l’ouvrier qui coupe , celui-ci ell trop 
penché , & n’cll pas dans l’atitude qui convient je 
mieux au fuccès de fon travail . 

Four peu que l’ouvrier coupeur air d’adrclfe & 
d’habitude , le coupage des fanons s’expédie allez 
vite; en conféquence du raroulilfemcm delà fubf- 
tance du fanon par la cuifion , & à l’aide de bons 
couteaux , il fuit exaflement les fibres longitudi- 
nales, & coupe jufqu'è deux mille & deux mille 
cinq cents brins par jour : c’ell dans cette exacti- 
tude i fuivre invariablement le fil de chaque fibre, 
que confilîe l’habileté d’un coupeur de baleine . 
S’il s’en détourne par un mouvement faux , U 
Gggg ij 
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coupe du brin cil gütee , & le brin n’a plus U 
même folidité & la même foupleffe. 

Art. VII. Appropriation , triage & commerce 
des brins de baleine . 

Lorfqu’on a partagé les fanons en baguetes , 
on a foin de les faire fécher pour leur ôter l’effet 
du ramoliffement de lacuiffon; & à meture qu’elles 
fcchent , elles rcprenent un reffort plus ferme & 
une flexibilité plus égale : c’eft alors qu'on les 
racle les unes après les autres , pour enlever l’épi- 
derme qui les recouvre fur les deux côtés qui n’ont 
pas été tranchés par le couteau : cette opération 
approprie les brins , en rendant les deux faces 
raclées aufli unies ce auflï nettes que les faces 
coupées. Les raclures fe vendent à Limoges pour 
garnir les couchetes des enfans. 

On coupe avec un hachoir la pointe de tous les 
brins qui porte un relie de barbes , & qui ne peut 
être d aucune utilité . 

C’efl après toutes ces opérations que fe fait le 
triage des brins, pour en former des paquets •• le 
choix dans ce triage fe fait d'après la longueur , 
l’épaiffeur, la force & le poids des brins. 

On diflingue les brins du dos du fanon , du 
milieu & du ventre ; ceux du dos font d'un tiffu 
compafte & ferme , mais ont moins de foupleffe 
que ceux du milieu & ceux du ventre. 

Les brins tirés des fanons qui vienent des pêches 
du nord , ne fe confondent point avec ceux que 
fournit la coupe des fanons du Bréfil , toutes 
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chofes d’ailleurs égales on fépare de même 
les brins tirés des fanons des grôffes baleines & des 
fardes . 

11 y a des brins de trois aunes & trois aunes & 
demie de longueur ; mais on n'en coupe plus guère 
de cette longueur , parce que les femmes ne portent 
plus guère de grands paniers . 

La longueur ordinaire et) celle d’une aune ; en- 
fuite vienent les brins qui n’ont que deux tiers ; 
& puis les petits bouts d’un tiers , qu’on nomme 
afperges . 

Les brins coupés des grôs fanons , fervent à 
faire des paniers , à monter des parapluies , & à 
des ouvrages qui demandent plus de confifUnce 
que de foupleffe . Les petits fanons donnent des 
brins employés à des ouvrages qui ne demandent 
que peu de nerf & beaucoup de foupleffe . 

La baleine , ou les brins de baleine , fe vendent 
à la livre, fuivant un tarif particulier. 

Les brins d’une aune fe vendent plus , à poids 
égal , tjue ceux de deux tiers , Se. ceux-ci plus que 
ceux d un tiers . Ces trois fortes fe vendent dans la 
proportion de d à 4 & à a. 

On coupe la baleine à Paris , k Limoges & à 
Rouen . En 177 e , je vis les principaux procédés 
de ce petit art à Limoges , chez MM. Ardent , 
Petiniaud & Grelet , qui font un commerce con- 
fidérable de baleine ; & M. Bénard , rue de l’Arbre- 
fecà Paris, a eu la complaifance de me montrer , 
en 178 ? , la fuite de toutes les opérations qui s’exé- 
cutent dans fon 'tel in , avec autant de foin que 
d’adreffe . 




F E R ( Art du ), 
GROSSES FORGES, ACIER, &c. 


N^OUS devons préfenter la description de l’art 
du fer , relie que M. Bouchu & M. Grignon , 
favans & habiles maîtres de forges , l’ont donnée 
dans l’anciene Encyclopédie . Nous ferons feule- 
ment précéder lenr doftrine de quelques obferva- 
tions préliminaires , que M. Bergman , célébré 
ehimift* Suédois , fait dans fon Analyfe du fer , 
traduite en françois avec des notes, en 1785 , par 
M. Grignon , correfpoodant de l’académie royale 
des feietices . 

Les arts en général , dit M. Bergman , font 
ufage du Ter dans trois état» différens ; favoir , le 
fer cru, le fer batu Se l 'acier. 

Le fer cru ou la fonte de fer moul/e fous diverfes 
formes , fe prête à une infinité de nos ufages . 

Le fer batte ou rendu duâiie par une fécondé 
opération , corroyé avec an fous ie marteau , 
prend, entre les mains des ouvriers, mille formes 
utiles à sas befoias. 


Enfin , le fer , fous fe nom d'acier , poffede , 
dans un degré éminent , la foiidité, l’élaificité & 
la dureté . Il eft doué encore d’autres propriétés 
qui le rendent plus précieux que les deux variétés 
précédentes , & fournit anx arts une matière 
merveilieufe & propre à exercer la fécondité de 
leur génie . Au furplus , en queiqu'état que foit 
le fer , il ert fufceptible d’éprouver des altérations 
qui en font varier à l’infini la qualité & la pro- 
priété . 

La différence que l’on aperçoit dans la qualité 
de la fonte de fer , ne dépend pas feulement du 
carafterc des mines dont elle procédé ; la forai*' 
& les dimenfioos des fourneaux de fonderie , la 
quantité 8c l’effence des charbons qoe l’on emploie 
à la fufion , l’état des fouflets , la force , l’abon- 
dance & la direftion de leur vent , font autant de 
caufes qui influent fur la qualité de la fonte ; les 
[feules proportions différentes du charbon & du 
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minerai que l’on jete enfemble, dans le fourneau, 

f roduifent des fontes de carafteres différent , que 
on distingue par des termes appropriés qui carac- 
térifent les degrés de leur pureté. 

Pour que la fonte puiffc devenir malléable , il 
faut la foumettre de nouveau au feu , l'y afiner 
& l’y pétrir avec art , afin d’en obtenir beaucoup 
de bon fer avec le moins de frais poflfible . 

Indépendament du caraélere des fontes , les 
dimenfions des afineries , la qualité 8c la quantité 
des charbons , l’énergie & l’inclinaifon du vent , 
font des caufes à confidérer dont chacune produit 
des variétés infinies dans la qualité du fer ;& quand 
même il n’en réfulteroit pas , le feul régime du 
feu & la méthode d’opérer fuffiroient pour en faire 
naître un grand nombre . 

Les méthodes de fabriquer le fer qui font le 
plus en ufage , fe réduifent à deux ; l’une à la 
wallone ou à la françoife, l’autre à l’allemande. 

La méthode wallone ( obferve M. Grignon ), 
efl celle par laquelle on afine U fonte dans un feu 
appelé afimrie plate, pour enfuite le chaufer&le 
fuer dans un autre feu appelé cbauferie volante ou 
feu extenfeur , parce qu’on tire le fer de ce feu 
pour le porter au marteau , afin de l’y corroyer & 
de l'étirer. 

Par la méthode allemande , on afine & l'on chaufe 
le fer dans un même feu, que l’on nomme renardière. 

Une troifieme méthode participe plus ou moins 
des deux autres . Nous avons en France encore 
deux autres méthodes ; l’une & la catalane par la- 
quelle on combine , dans le même feu , les trois 
opérations de la fabrication du fer , c’efl-à-dire , 
la fufion du minerai , l’afinage de la fonte , & le 
fuage du fer . 

L’autre méthode fe nomme à l 'italiene ; on en 
fait ufage dans le Dauphiné oh l'on fond le minerai 
dans de hauts fourneaux ; la fonte en provenant 
eil refondue 8c réduite en mazele , que l’on afine 
8c fait pâtir dans un autre feu , lequel fert enfuite 
à avaler , corroyer 8c fuer le fer avant de l’étirer . 

On a abandoné prefqu’entiérement d’anciens 
procédés; l’un par lequel on faifoit de petits lopins, 
& l’autre ufité par des payfans montagnards qui 
faifoient de grâces ma (Tes . 

Il n’y a plus lieu d’être furpris , fuivant M. Berg- 
man , fi le fer qui , par lui-mcme étant un métal 
difposé à éprouver tant de changemens , paroît 
différer fi effentiélement par la dureté, laduflilité, 
la ténacité 8c l’élaflicité ; mais l’oppofition de ca- 
raflere la plus digne d’attention & que nous devons 
faire remarquer , eil celle-ci : l’on trouve du fer 
très-duftile étant froid; mais lorfqu’il eil chaud, 
il fe brife fous le marteau ; on le nomme fer 
edlfaiit A chaud. Un autre fer étant chaufé à pro- 
pos , eil très-docile au forgeage ; mais lorfqu'il 
eil froid, il fe gerce, fc fend & fe brife: on le 
nomme fer edffant A froid. Enfin, une troifieme 
efpece paroît également duftile, foit qu’il foit 
chaud, foit qu’il foit froid: on l’appcle fer doux 
distille . 
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Ces trois variétés ne font pas les feules, re- 
marque M. Grignon . que le fer préfente . II y 
en a une quatrième efpece qui eil cillante à chaud 
8c à froid. 

L’acier , dans fa préparation , reproduit une non- 
vele foule de variétés , qui procèdent non feule- 
ment de la matière que l’on fc propofe de con- 
vertir , 8c qui eil fufceptible des différences de 
carafleres que nous avons fait obferver plus haut, 
mais encore des divers procédés qu’on emploie. 

En général l’acier fe prépare , ou par la fufion , 
ou par la cémentation ; le premier fe nomme 
acier naturel , l’autre acier artificiel . Mais de 
quelqu’efpece qu’il foit , on lui a affigné tant de 
noms différens qui procèdent de la diverfité de fa 
matière première , ou du genre du procédé employé 
à fa préparation , ou de l’ufage auquel une 
propriété particulière le rend plus propre , que 
nous croyons pouvoir nous difpenfer de les re- 
porter. 

Le fer efl fans doute le feul métal dont le ca- 
raflere foit auffi inconfiant. On n’apercevroit pas 
un fi grand nombre de différences dans fes pro- 
priétés, fi quelque portion plus ou moins abon- 
dante de métal étranger ne s’amaigamoit avec 
lui , nonobflant la variété de fes mines , de leur 
matrice, 8c celle des procédés par lefquels on re- 
tire, par la fufion, ce quelles continuent de mé- 
tal. Il faut cependant être jufle, 8c avouer que 
cette inconfiance fouvent fi ficheufe , efl la bafe 
8c la principale fource d’une infinité d’ufages qui 
n’auroient pas Heu , fi les principales qualités du 
fer, telles que la dureté, la ténacité, la dufti- 
lité , 8c lelaflicité étoient toujours réunies 8c 
foutenues au même degré d’intenfité. La proprié- 
té du fer feroit alors circonfcrite dans une fphere 
rémécie ; mais tandis que d’un côté la réunion de 
ces quatre propriétés forme une férié de nuances 
infinies de différentes qualités , de l’autre , diverfes 
combinaifons de fubftances de différentes natures 
réunies, offrent un vaile champ à l’induflrie pour 
y déployer toute fa fagacité 8c avec tant d’avan- 
tages, que l’on peut dire que le fer efl un pro- 
tée qui fe préfente fous tant de formes, que feul 
il tient lieu de plufieurs métaux. 

La réflexion de M. Bergman efl fi bien fondée, 
ajoute M. Grignon , que je ne puis me difpenfer 
de la déveloper. 

Les fers les plus côffans à froid font les plus 
propres à faire les clous à ardoife , tels que ceux 
de Moyeuvre dans le pays Meffin , 8c ceux de 
Bretagne. . 

Les fers de roche de Champagne font les plus 
propres aux bandages de voiture , parce qu’ils font 
fermes 8c durs , ils réfiflcnt au choc 8c au frôle- 
ment. 

Les chevilles de marine exigent un fer qui ne 
plie ni ne côfîc , ainfi que la grôfTe clouterie, 
tels ceux du Rouffillon , du Dauphiné 8c du Li- 
moufin . 

Les fers de 1a balle Champagne , du Langue ctoc. 
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de la Normandie, qui font 1 grains & légèrement 
câlTans , font d'un bon ufage pour la moyene 
clouterie , parce qu'ils foudent facilement & font 
une belle pointe. 

Il faut des fers nerveux & bien étofés, pour 
contenir les affembbges de l'architeffurc & former 
les efTieux de voiture ; tels ceux d’Aiface , de la 
haute Lorraine & du Berry. 

Les ouvrages d’embéliffement & de luxe , de- 
mandent des fers doux , homogènes , d’une pâte 
bien liée & d’une étofe unie , tels que les meil- 
leurs de Franche-Comté & quelques veines de 
roche en Champagne. 

Les tréfilerics ne peuvent employer que des 
fers doux , de dont l'étofe foit fupérieure à la 
pâte. L'Alface, la Franche-Comté & le haut 
Langrois , fabriquent des fers de cette qualité , 
lorlqu'on apporte de l’attention 11 leur fabri- 
cation . 

Les armes à feu exigent un fer d’une pâte ho- 
mogène & d'une étofe Bien liée , ferme au marteau 
& à la lime, fans aigreur, un peu de grain avec 
beaucoup de nerf gris , pour qu’ils foudent bien . 
Le Luxembourg françois , le Dauphiné , le Limou- 
fîn , en fourniffent de très-bons â cet ufage , & 
quelques autres provinces, lorfque la qualité de 
la mine & l’attention dans la fabrication con- 
courent de concert à donner au fer cette pro- 
priété . 

Le fer efl non feulement précieux par fes émi- 
nentes qualités, mais fouvent encore il furpaife 
en valeur tous les autres métaux, l’or même qui 
ell â fi haut prix . Une livre de fer fimplement 
tirée en fil, centuple le prix du fer brut: lorfqu'il 
ell employé dans le méchanifrne des montres, il 
augmente de plus de 70 mille fois fa valeur ; & 
il excede fon prix de i,éoo,ooo fois dans la 
compofuion des ces chefs-d'œuvre des arts qui 
fixent notre admiration . 

Les nattons civilifées qui préfèrent fouvent l’art 
& le fini à 1’utilitc' de l’ouvrage, ne font pas les 
feules qui mettent le fer â fi haut prix ; les Sau- 
vages & les Barbares qui manquent de ce précieux 
métal, le préfèrent k tous les autres ; ilsexpofent 
même fouvent leur vie pour voler ou enlever 
de force un clou . 

Les Marbres d’Oxford fixent â l’an 1452 avant 
l’Ere Chrétiene , les premiers rudimens de l’art de 
fabriquer le fer, d’après Eufebe, Clément d’A- 
lexandrie, Strahon , Diodore de Sicile , Héfiode & 
Pline; mais il y a lieu de croire que le fer a 
été connu & travaillé prefque depuis le commence- 
ment du monde. Cependant, rien de plus obfcur 
que nos connoillanccs aflueles fur la nature de 
les parties intimes ; & il nous paroît , dit M. 
Bergman , qoe l'innombrable variété de Tes pro- 
priétés, tient à des caufes couvertes encore d’un 
voile très-épais. 

Nous ne fuivrons pas plus loin le favanr Sué- 
dois dans fon anal/fe du for , qui tient â une 
théorie profonde de la chimie, & qui celle dès- 
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lors d’être du relfort de ce Diflionaire des Arts. 
Nous palfons à la defeription de l’art, telle que 
nous l’offre l’anciene Encyclopédie, en obfervant 
auparavant, que M. Bofc d’Antic, correfpondant 
de l’académie royale des fciences de Paris, ra- 
portc dans un Mémoire fur le moyen de daffer 
les fers connus, ,, qu’ayaor fait un grand nombre 
d’expériences fur les fers de toute efpecc, il a 
reconu que les fouflures font dues à une ou plu- 
fieurs matières hétérogènes , qui altèrent également 
b pureté & la bonté du fer & de l’acier . 

Ces fouflures font donc un moyen certain de 
juger, même au taft & les ieux fermés, de la 
pureté & de la bonté des différentes efpeces de 
fer & d’acier. 

C’ert d’après cette pierre de touche, ajoute M. 
Bofc d’Antic, que nous croyons pouvoir elaffer 
tous les fers connus. Nous mettrons au premier 
rang celui de la Stirie, & au dernier celui de la 
Sibérie . Les intermédiaires fuivent exactement 
l’ordre dans lequel nous allons les placer. Après 
le fer de la Stirie vient celui du Breffan, du con- 
tinent de l’Amérique feptentrionale , de Danne- 
mora en Suède , d’Efpagne , de Baïone , du 
Rouffillon , du Comté de Foix, du Berry, du Thie- 
rache , de Suède des fécondés marques, le fer 
commun de France , U Sibérie „ . 

Des griffes forges. 

On appelé griffes forges , les ufines oh l’on 
travaille la mine de fer. 

La manufaSure du fer, le plus néeeffaire de 
tous les métaux , a été jufqu’ici négligée . On n’a 
point encore allez cherché à connoître & fuivre 
une veine de mioe, â lui donner ou êter les ad- 
joints néccffaires ou contraires â ia fufion , & la 
façon de 1a convertir en fers utiles au public. 
Les fourneaux & les forges font pour la plupart 
à la difpofition d’ouvriers ignorans . Le point utile 
ferait donc d'apprendre â chercher la mine , la 
fondre , la conduire au point de folidité & de 
dimenfion qui condiment les différentes efpeees de 
fer; â le travailler en grand au Ibrtir des forges, 
dans les fonderies, bateries, & fileries ; d’où il 
fe dillribueroit aux différens befoins de b lo- 
ciété. 

Le fer remue b terre ; il ferme nos habitations ; 
il nous défend ; il nous orne : il ell cependant 
allez commun de trouver des gens qui regardent 
d’un air dédaigneux le fer & le manufaflurier . 
La diitinflion que méritent des manufaflures de 
cette efpece , devrait être particulière : elles mettent 
dans b fociété des matières nouveles & nécef- 
faires ; il en revient au rat un produit confidé- 
rable, & à b nation un accroiffement de ticheffes 
égal à ce qui excede b confommation du royaume, 
& paffe chez l’étranger. 

I Pour mettre cette partie fous les ieux, en aten- 
dant de plus amples connoiffances , cm a fuivi 
l’ordre du travail & des opérations. 
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L« premiers regarde les qualités du maître i 
commis, & principaux ouvriers. 

La fécondé , la recherche des minières , & difpo- 
lition des mines. 

La troilieme , la maniéré de tirer les mines . 

La quatrième , les réglemens i ce fujet . 

La cinquième , la façon d'en féparer les corps 
étrangers . 

La lîxieme, les ré fervoirs & dépenfe de l’eau . 

La feptieme , l’achat , l’exploitation , l’emploi 
des bois. 

La huitième, le fervice qu’on tire de l’air. 

La neuvième , le fourneau pour gueufes & pour 
marchandifes . 

La dixième, la forge. 

La onzième, la fonderie. 

La douzième , la bar trie . 

La treizième , la filerie . 

On n’entreprend pas de détailler chaque forge 
en particulier ; il n’efl queftion que d’une deferip- 
tion générale d’un travail fufeeptibie de modifica- 
tions , fuivanr les circonfiances particulières . 

Article I. Du maître . 

La probité & I’honeur font les premières chofes 
que tout homme , dans toutes fortes d’état , ne doit 
jamais perdre de vue. Dans les forges, le danger 
efi prochain. Communément au milieu des cam- 
pagnes, fouvent au milieu des bois, néceffaire- 
ment environé d’un grand nombre d’ouvriers & de 
domefiiques, il faut veiller pour fe garantir des 
vices qu’engendrent la folitude, la grùlfiéreté des 
ouvriers , le manîment de l’argent . 

Soyez bon voifin , confrère fans jaloufie , ami 
avec difeemement ; faites vos achats , & vos ventes 
fans menfonge ; vendez vos denrées en bon citoyen ; 
difiribuez votre argent en bon économe ; veillez 
au travail ; faites vos fournitures de bonne heure ; 
ne iailfez pas manquer votre cailfe. 

11 faut à un maître de forges la connoifiance 
de fonétat,de la fanté, de l’ordre, Sc de l’argent. 
Comme le gouvernement d’une forge s'étend à 
beaucoup d'objets différens, un petit détail fera 
voir les foins & les démarches qu’il demande. 

Vous propofez-vous de bâtir , acheter , ou prendre 
k bail une forge? Combinez votre fanté, votre 
argent , avec la connoidance du terrain , des héri- 
tages voifins , du cours d'eau , des bois , des mines , 
de la qualité du fer, du débit: voilà le premier 

pas. 

Je dis votre fanté, par le travail ataché à cet 
état: votre argent, pour ne pas trop entreprendre : 
la ccnmiffance du terrain & de r héritages voifins , 
tant pour la dépenfe & la folidité de la conftruc- 
tion , que pour le danger de fe jeter dans des dédo- 
magemcm ; du cours d’eau, pour lui oppofer une 
force capable de la retenir, ménager des l'orties 
pour l'excédent, & des réfervoirs pour le nécef- 
faire •• des bots , tant d’afouages qu’en traite , pour 
favoir fu quoi vous pouvez compter : la connoif- 
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fonce des mines, leur traite, leur produit , la qua- 
lité du fer , le débit . 

Déterminé fur cette première combinaifon , ne 
perdez point de temps i faire les apprêts nécef- 
faires . Les bois veulent être coupés dans un cer- 
tain temps, d’une certaine mefure , séchés , drelfés , 
cuits, hebergés dans certaines faifons . Le travail 
des mines doit être fuivi avec la même exaéli- 
tude: l'intelligence doit fur-tout s'exercer au four- 
neau & à la forge , qu’il faut pour cela bien con- 
noître . La vente des fers , ainfi que des autres 
parties , confiile en trois chofes ; à qui , combien 
& comment. Je veux dire , connoître les mar- 
chands , pour ne point expofer fa fortune ; la va- 
leur des chofes & des temps, pour ne point être 
la dupe ; Sc prendre garde i les engagement, qu’on 
doit remplir en quantité, qualité, temps & lieu, 
& aux paiemens oui doivent être combinés avec 
le courant des afaires , afin que la cailfe ne 
manque pas . 

Une bonne réputation , ce qu’en terme d’art on 
appelé bon crédit , efi bien nécelTaire: elle vous 
donne le choix dans les ouvriers, la préférence 
dans les bois des feigneurs, fouvent dans les ufines 
qui leur apartienenr . Vous aurez ee crédit parmi 
les ouvriers, par l’égalité entre ceux de la même 
valeur, le retranchement fans retour & avec éclat 
des vicieux , la fidélité dans les comptes Sc paie- 
mens, • vous l’acquerrez des marchands , par le 
foin de remplir vos traités: vos voifins , de quelque 
état qu'ils foienr, ne pouront vous le refiilcr, par 
l'habitude oh vous les aurez mis de vous voir rem- 
plir votre travail fans o:lentation & fans détour. 

11 y a entr’autres trois ouvriers auxquels il ne 
faur donner fa confiance qu'aprés les avoir bien 
connus ; le charbonier, le fondeur, & le marte- 
leur . Comment juger de leurs talens , fi on 
ignore le travail du charbon , de la fonte , & 
du fer ? 

Quelquefois une afaire efi trop confidérable pat 
les fonds quelle demande; c’efi le cas de choifir 
un ou plufieurs afibeiés . Les fociétés bien com- 
posées font le nerf , le foutien , l’agrément du 
commerce; mais nous voyons mille exemples fu- 
neilesdes fociétés oh plufieurs gouvernent les mêmes 
parties , pour une qui finit en paix . Comment 
trouver dans plufieurs perfones la même exaditude , 
pour ne pas dire fidélité ? Dans le cas de fociété , 
partagez l’afaire, & que chacun régilTe une partie 
pour fon compte. 

U y a des forges auxquelles font joints des 
domaines qui fournilfeot beaucoup de denrées: nous 
voyons aulft des maîtres qui en achètent pour re- 
mettre à leurs ouvriers : ceux qui le font dans 
l’idee d’entretenir l’abondance St le bon marché , font 
bien ; mais le droit de garde & de déchet décele un 
peu I envie de gagner . il efi commun que ceux qui 
foumilfent des denrées perdent par la mort ou la 
fuite des ouvriers : ne pouroit-on pas en foupjo- 
ner la raifon & la punition ? 

Je ne puis finir les qualités d’un maître de 
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forges i fans faire remarquer que celles de fa 
femme font effentieles à cet état , & en font fou- 
vent le bien ou le mal. Si la paix 8c l’ordre ne 
régnent pas dans l'intérieur de la maifon ; il 
eft împolfiblc de réulfir . La paix demande de 
bonnes moeurs, de la douceur, de la fimplicité , 
de l’ordre, de l’intelligence, du travail, du bon 
exemple . 

Dit commit. 

Avoir une fidélité à toute épreuve ; fe connoîtrc 
bien en bois, en mines, mieux aux exploitations, 
au travail des forges 8c fourneaux ; vifiter fouvent 
les denrées , les domeftiques , les écuries , les 
chevaux , les harnois ; lavoir tenir les livres , 
3c rendre compte de fon travail : pour tout dire , 
il faut qu’un commis foit en état de remplacer 
un maître . Comment efpérer de trouver un pareil 
homme ? 

Vous aurez plus aisément pour le fait des mines 
un principal ouvrier , qui content d'une moyene 
rétribution , vous rendra compte du travail i il faut 
qu’il foit homme connu , auquel vous donniez l’au- 
torité néceffaire ; 8t vous veillerez qu’il n’en prene 
au delà . 

Pour les bois , élevez vous-même un domef- 
tique en qui vous découvrirez quelques difpofi- 
tions . Une condition avantageuse entretient les 
gens dans le bien . Si le maître fait Tes paie- 
ment , & qu’il ait des ieux un peu clairvoy- 
ant ; il eft difficile qu’il foit trompé long-temps , 
8c dans des choies elfentieles . Un homme aux 
mines , un dans les bois , ne vous coûteront pas 
moitié d’un commis. Tenez vos livres, & faites 
les paiement vous-même : (i vous ne pouvez , 
ayez un troifiemc éleve qui rempliffe cette partie 
fous vos ieux. 

Dit cbarboniert . 

Le devoir particulier d’un charbonierefl de veil- 
ler au dreffage , tant pour le nétoiment des places 
à fourneaux , que pour l’arangement du bois ; 
faire fouiller 8c couvrir fes fourneaux dans les 
temps convenables à la quantité qu’il doit fournir ; 
ne point manquer à cette fourniture , fans prefter 
aucune piece ; faire la provifion de claies dans la 
faifon , & relativement à fon travail ; favoir gou- 
verner le feu, le conduire également par-tout; fe 
fouvenir que jour 3c nuit , & à proportion des 
mauvais temps & changement de vent , le travail 
augmente; point de retard à s’y tranfporter ; & 
pour cet effet, tenir le foir fes lanternes prêtes , 
fes outils toujours en bon état ; avoir de bons 
compagnons, de bons valets. Un charbonier chaf- 
feur , ou , pour mieux dire , braconier , oil un 
ouvrier dont il faut fe défaire. 


Dit fondeurs . 

Les fondeurs font ordinairement fort myûérieux 
fur leurs ouvrages ; par-là ils obvient aux quef- 
tions qu’ils ne peuvent réfoudre : ils ne favent 
que méchaniquement telle ou telle dimenfion ; 
ils craignent de multiplier les gens de leur efpece . 
Il ell rare de voir le fondeur d’une province qui 
emploie certaines efpeces de mines , réuflir dans 
une autre province avec des mines différentes : il 
faudroit donc qu’un fondeur connût parfaitement 
les difpofitions de chaque mine , le nétoiment , le 
mélange , l’arbue , la caftine , 8c les opérations 
intérieures des fourneaux . Les mines , au fortir 
des lavoirs, doivent fpécialement regarder le fon- 
deur ; elles devraient être préparées d'avance pour 
u’il pût régler fon ouvrage en conséquence : c’eft 

lui à préfider au bâtiment des parois Sc de 
l’ouvrage; examiner les matériaux qu’on y em- 
ploie ; connoître ceux qui réliftent au feu ; dreffer 
ies fouflets ; être inrtruit de la quantité des charbons ; 
bien diriger & entretenir fa tuyere ; diftinguer aux 
crades 3c au feu les altérations ou indigeftions de 
l’intérieur; & favoir les remedes convenables. Us 
ont ordinairement fous eux des garde-fourneaux , 
dont le métier eft de conduire le fondage , 3c qui , 
à l’ouvrage près qu’ils ne font pas censés favoir , 
doivent avoir toutes les connoiffances d'un fondeur , 
8c y joindre beaucoup de foin & d’aftivité. Il eft 
étonant qu’on ne fe foit pas encore avisé d’établir 
une école de fondeurs dTiabiles maîtres, avec la 
dépenfe des expériences , rendraient un fervice ef- 
fentiel , en diminuant la confommarion des bois,* 
3c on jouirait de fondeurs qui fauroient les raifons 
de leur travail . 

Dit marttUurt . 

Les marteleurs font une cl affe d’ouvriers qui de- 
vraient être inftruits, laborieux, fidèles 8c doux. 
L’ouvrage particulier d’un marteleur regarde les 
foyers ; ce qui fuppofe la connoiffance de la fonte 
t^u’i! a à employer : il doit auffi - bien connoître 
l'équipage du marteau, parce que cette partie le 
regarde feul , 8c que les autres ne font que comme 
des bras qu’il fait mouvoir . Dans les forges oil 
l’on fe fert de marteaux 8c huraffes de fer , il 
doit en favoir la fabrication , en préparer ou ré- 
parer dans les eaux baffes , pour ne pas retarder 
le travail . Chargé de tous les outils , il doit les 
entretenir , les renouveler 8c n’en jamais man- 
quer . Sa fidélité doit être grande , par le manî- 
ment des matières fabriquées , qu’il réponde à fa 
fupériorité fur les autres , à l’exemple qu’il leur 
doit, à la confiance que le maître a néceffaire- 
ment en lui ; il doit fur-tout entretenir le bon 
ordre 8c une sévere difeipline dans fon ûtelier . Il 
lui faut beaucoup de douceur 8c de fermeté dans 
le befoin. 

Aar. 
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Art. II. De It recherche des miius & de leur 
difpofition . 

Rien de fi commun que les mines de fer, & 
de fi varié : figure , couleur , mélange , profon- 
deur , inégalité prefque par-tout differentes , elles 
feront toujours un fujet nouveau de recherches . 
Rien n’elt d’un ufage fi néceffaire que le fer : 
tout le monde s’en lert : tout le monde croit le 
connoître , nous le voyons journélement naître & 
périr; & quand il eft quellion d’aprofondir ce que 
c’efl que mines, ce que nous fail’ons conflament 
avec certaines méthodes , devient par fa conllitu- 
tion élémentaire, impénétrable. 

Quand nous comparons quelques livres de mine 
brute avec un reffort de montre ; que nous confi- 
dérons toutes les opérations que ce reffort a dû 
effuyer , la combinaiîon & l’induitrie dont ces opé- 
rations ont été acompagnc'es, qui ne croirait que 
l’homme connoît l’effence de la mine? Cependant 
il n’en eft rien ; c’elt un des effets ordinaires de 
la Providence, qui laiffe i notre portée ce qui eff 
néceffaire à nos befoins, & qui dérobe à nos re- 
cherches le principe des choies. Le philofophe & 
l’artille en (oot réduits i quelques raifonemens & 
expériences , defquelles ils déduifent la maniéré la 
plus utile d'employer les chofes. 

Bien des gens , étonés de la prodigieufe quan- 
tité de fer qui le fabrique annuélement dans les 
mêmes endroits, demandent fi les mines fe repro- 
duifent. Cela arire dans le fens que des parti- 
cules de mines en pouffiere , raffemblées par toutes 
les caufes qui mettent le corps en mouvement , 
les dirigent en un même lieu , les appliquent les 
unes aux autres, en forment de petites maffes , 
peuvent être raffemblées , & avec le temps donner 
des morceaux ou grains allez pefans pour être em- 
ployés . Il ell encore commun , proche & dans les 
minières, de trouver des pierres remplies de parties 
de mines , qu’on abandone à caufe de leur folidité & 
de la quantité de corps étrangers . La gelée dans 
les corps folides comprime fi fort les refforts de l’air 
qui cherchent à fe détendre , que des matières 
très-compaéles ne peuvent y réfiffer . La chaleur 
dilatant les mêmes refforts , occafione le même 
effet : doit il s’enfuit que ces pierres qui ne font 
qu'un mélange de mines & caffine , jointes par 
une partie d’argile , font aisément mifes en pouf- 
fiere par la compreffion ou dilatation de l’air . Les 
parties de mines qui ont réfitlé à cette diffolution 
appelée macération , font d'un bon fervice. Par- 
tout où il y a des mines en pouffiere , ou des 
pierres exposées à l’air , remplies de parties de 
mines , le temps peut renouveler une minière 
utile. 

On trouve des parties de mine répandues par- 
tout , même jufqu’au fommet des plus hautes mon- 
tagnes , toujours du côté du midi , aux environs 
des minières & des fourneaux , quoique la fouille 
dans l’intérieur n'en donne point . C'eft un p.hé- 
Arts (5* MJ tiers . Terne IU 
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nomene qui demande des édairciffemens , & qui 
a fouvent occafioaé bien de la dépenfe & du tra- 
vail , à des gens qui n’ont jamais voulu com- 
prendre que 1 air feul peut en porter beaucoup en 
petites parties , & que ces petites parties peuvent 
être raffemblées par des agens naturels en une ou 
plufieurs fort greffes . 

Ces parties de mine que j’appele accidenteles peu- 
vent feconnoître de plufieurs façons . La première, 
c’eil de fe rencontrer dans des lieux élevés Sc dépo- 
sés à ne pouvoir être regardés comme l'écoulement 
d’une minière. La fécondé, c’ell que les morceaux 
en paroiffent purs ou mélangés: purs, la couleur en 
I ell d’un rouge foncé ou noirâtre, la figure extréme- 
: ment rameufe , plate ou anguleufe ; ce qui fait 
| voir qu’ils n’ont pas fait beaucoup de chemin ; la 
nulle três-fo’ivent creufe , ou avec quelques mar- 
ques d’ébullition, parce que , n’ayant pu fe raff'em- 
bler que par le mouvement & dépôt de l’air , Ht 
la jonfiion de l’eau , il y a dilatation , Sourfoufie- 
ment, quand la contexture eff fol idc ; ou crevaffe, 
quand la liaifon n’eft pas allez nerveufe : mélan- 
gés , les corps qui feront l’alliage feront ferablables 
à ceux du terrain oh on les trouvera . 

Ces parties de mines accidenteles peuvent encore 
venir des orages qui laiffent le terrain à décou- 
vert , & de la fublimation que la chaleur peut 
faite . Ce qui fortifie cette conjeSure , c’eft que 
nous voyons des Commets de montagnes fur lefquels 
on ne trouve des parties de mines raffemblées, 
que du côté le plus expofé au foleil , & des cam- 
pagnes eotieres qui en font couvertes. 

La connoiffance des mines de fer qui font à la 
furface de la terre ou qui en font proches, eff 
chofe aifée à des ieux exercés & clair-voyans . 
Quant à celles qui s’éloignent de la furface de la 
terre, il faut uler de grandes précautions pour ne 
pas courir les rifques d’une infruâueufe dépenfe . 
Mais on fera éclairé par la forte de l’eau qui 
entraîne, un tremblement de terre qui détache, un 
feu fouterrain qui fe fait jour , l'examen des autres 
matières concomitantes, & la reffemblancc des ter- 
rains qui foumiffent des minières connues. L’eau, 
l’air & le feu font les agens qui donneront des 
idées fur l’intérieur de la terre . L’eau entr’autres 
peut nous découvrir des mines de plufieurs façons; 
par une éruption violente qui entraîne des parties 
de montagnes , de rochers ; qui creufe des profon- 
deurs , des abîmes ; qui , dans la force de fon cou- 
rant , mêle & confond tout ce qu’elle charie ; qui, 
en fe ralentiffant , dépofe fuivant certaines loix ; 
qui , coulant fur la terre , quoique quelquefois affez 
tranquillement, mais pendant des iîecles, ronge & 
entraîne des parties de mine qu’elle met à décou- 
vert ; ou qui , après s’être excavé un baffin plus 
grand, fait perdre l'équilibre à la voûte , fc occafione 
un éfondrement . L’air extérieur en dépofant , le 
feu en foulevant , donnent aulfi lieu à la décou- 
verte de matières nouveles . 

Si l’on rencontre quelques parties de mine, la 
première attention ell de bien examiner fi ce ne 
Hhhb 
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font point de mines accidenteles ; enfuite voir fi | 
par la forme du terrain elles peuvent être venues 
de loin : leur figure, la matière qui les acompagne, 
doivent vous décider . Si vous prévoyez quelles 
ne foient pas venues de loin, faites une ouverture 
proche le premier enfoncement , & du côté du 
nord ; pour en régler la profondeur , voyez fi la 
couche des pierres & des autres matières indique 
quelque dérangement ; pouffez tant que vous aurez 
lieu d'en foupçoner un , puifque nous difons tjue 
cet parties de mine doivent venir d'une éruption 
ou d'une excavation , quoique tout paroiffe prefque 
rempli : mais quand vous trouverez les chofes 
ifantes dans un état naturel , fans rencontrer ni 
cfpece de glaife qui acompagne ordinairement la 
mine , ni aucunes parties de mine mêlées avec les 
pierres ou autres matières , abandonez le travail , 
du moins dans nos contrées . 

Pour trouver 1a minière dont l’eau aura entraîné 
des parties , repréfentev.-vous par l'infpeélion du 
terrain , le cours que l’eau a dû faire naturéle- 
menr : dans un coude vous en trouverez de l’en- 
taffée , mais félon la pofition conforme à l’angle 
qu’a décrit l’eau ; concluez des couches de différentes 
matières , que ce n’eff qu’une alluvion ; fuivez, 
& de temps en temps vous rencontrerez de petits 
puits remplis de mines mêlées avec d’autre matière; 
plus loin des amis plus grôs ; & à la fin , & 
fur-tout par l'inlprél ion des lieux , vous détermine- 
rez de quel côté vient l’écoulement , ou lequel a 
effuyé l’écoulement . Arivé i ce point , ne vous Bâtez 
encore de rien : l’eau a peut-être entraîné toute la 
veine de mine, ou la partie qui refie fe trouvera 
défendue par des rochers , ou engloutie dans les 
eaux . Ces obfervations , au moins , vous mettront 
à l'abri d’un travail inutile ou mal entendu . 

Dans le cas oit vous aurez lieu d’efpérer que 
vous êtes arivé à la minière, & qu’elle peut être 
ouverte fans trop grands frais , employez d’abord 
la fonde ; fi elle ne fuffit ou ne convient pas , il 
ne faut point héfiter de travailler plus haut , en 
tirant au nord : ne faites d’abord qu’un trou cylin- 
drique ; un tour enleve les déblais : examinez fi 
vous êtes bien au deffus des eaux ; avec deux bons 
ouvriers, en peu de temps & fans grande dépenfe, 
vous devez trouver la mine . Enlevez le matin 
les eaux que la fuinte de la terre aura raffemblées 
pendant ta nuit . Si l'excavation vous occafione 
une plus grande abondance d’eaux , vous trouve- 
rez à la traite des mines , la façon de vous eo 
débaraffer . 

La recherche que nos befoins nous font faire de 
routes efpeccs de matières , a quelquefois fait 
découvrir des mines de fer ; mais on en a plus 
communément l’obligation à la reffemblance d'un 
terrain qu'on voit, qu'a à celui où il y a déjà des 
minières ouvertes: or, pour cela il faut des ieux 
acoutumés & intelligens. 

De là on peut conclure que l’incertitude 8c la 
dépenfe de pareilles recherches , doivent engager 
un maître qui veut prendre une forge , à bien 
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favoir où il trouvera des mines . Je concilierai 
toujours les tentatives faites avec réflexion ; mais 
elles ne doivent aller qu’au mieux de la chofe . 
R.éufliffez-vous ? vous êtes récompenfc : ne réuffiffez- 
vous pas ? vous avez recours aux minières , fur 
lelqueiles vous deviez compter. 

Comme il ferait avantageux pour la fociété , 
que les traces des mines fuirent fuivies quand on 
les découvre , 8c que l’on prît des précautions 
pour qu’on pût toujours les retrouver ; le plus 
expédient ferait que les maîtres de forges fiffent 
toutes les tentatives convenables félon une grande 
probabilité , & que fur leurs mémoires les feigneurs 
fiffent les tentatives coûteufes: mais où trouver un 
maître de forge qui penfe au bien public , 8c un 
feigneur qui rente un bien à venir? 

Nous devons toujours être étonés de voir en 
combien de façons la nature s’efi diverfifiée dans 
la partie des mines de fer . Sans entrer dans le 
détail des variétés infinies qui naiffent des différens 
alliages , nous chercherons à nous en faire une 
diffinâion par les combinaifons des chofcs que nous 
y connoilTons , & qui peuvent nous diriger dans 
leur travail . Il y a des pierres , des terres & du 
fer pur , avec Ton phlogillique . Les pierres & les 
terres font ouapyrcs, ou calcaires, ou vitrcfcibles . 
Combinez toutes ces fubffanccs de toutes les ma- 
nières poflibles avec le fer pur,& vous aurez autant 
de mines il traiter diverfement . 

Ces corps joints à la mine font ou terre feu le , 
ou terre & pierre également, ou beaucoup de terre 
3c peu de pierres acrochées foibiemenr, moins de 
terre & plus de pierres liées rrês-érroitemenr , ou 
pierre très-folide, jointe très-fortement à la mine. 
La diffance de chaque degré eff remplie d’une 
infinité de modifications , par les différentes efpeces 
de terre , de pierre , leur mélange , leur adhéfion , 
leur figure : de là les différentes couleurs , formes , 
difficulté û la fufion. 

La terre qui fait ordinairement corps avec une 
mine propre à la fufion , eff communément remplie 
de parties calcaires ou argileufes ; la pierre , de 
parties vitrcfcibles & apyres: les unes& les autres 
combinées font fufibles. 

Nous appelons aréue & caft'tne , les deux fubf- 
tances ou fondans que nous employons fpéciaie- 
menr à la fufion des mines . 

Vous difeernerez l’arbue du meilleur ufage , 
lorfque i’efpcce d’argile , connue dans les forges 
fous ce nom , o’efi point mélangée d’autres corps; 
qu’au toucher elle efi douce ; que la couleur n en 
cil point d’un rouge trop foncé ; que pétrie avec peu 
d’eau elle devient bien compafle, feche à l’ombre 
fans crevaffe , & réfiffe long -temps au feu. L’arbue 
quo la charue a travaillée efi la plus nerveufe , la 
plus douce & huileufe , foit parce que les plantes ont 
pompé une partie des fels , foit que le foleil 3c la 
végétation ne laiflent que les parties les plus ner- 
veufes des engrais , comme moins propres û 1» 
fubiimation . L’attraflion des parties de certains 
fumiers la rendent plus grafic , plus compare. 
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pim tenue , & par confequent plus en état de 
rcliiler au feu. 

La bonne calline fe connoît aifément au microf- 
cope , par toutes les parties qui en font tranfparentes 
& propres à la calcination . Ne vous y trompez 
pas, &ne prenez pas pour de la calline des pierres 
qui portent des grains brillans , & réfléchiffant la 
lumière comme le grés . L’arbue , qui mêlée à la 
mine , réfille le plus long temps au feu , & la 
caitine qui caufe le plus aifément la fufion , font 
de la meilleure efpece ; l’arbue fe connoît à fa 
vitrefcibiüté , la calline à fa nature calcaire. 

Il ell innombrable de voir combien il y a de 
diverfité dans l'arbue & dans la calline ; elle eû 
a u fli grande , que la poffibilité d’être mélangée 
avec différentes matières . Dans un fiecle où tous 
les arts font honorés , enrichis des lumières des 
favans , ne s’en trouvera-t-il point qui daigne 
tourner fon travail fur les manufaéhsres des fers, 
où il y a tant à reflifier I C'cft une vieille matière 
toute neuve à traiter; ce qui feroit peut-être déjà 
arivé , G le fer ne naiffoit que dans le Pérou . 
Que d’obligations n’auroit-on pas à une analyfe 
des différentes mines, arbuc & calline, qui déter- 
minât eiaélement les degrés de chaleur & de 
mélange I Nous fommes réduits à aller en tito- 
nam: fi chaque pays produifoit également & féparé- 
ment la mine , l’arhue & 1a caltine , on pouroit 
établir , par les faits connus , des réglés fondées 
fur des mélanges uniformes ou gradués. 

Mais une obfervation importante , foit pour 
l'éclairciffcment de cet article , foit pour l’intel- 
ligence des maîtres de forge , qu’on fera dans le 
cas de confulter, c’ell que la nature des matières, 
telles que 1a calline 8c l’arbue qu’on mêle aux 
mines , foit pour les rendre fufiblcs , foit pour 
donner de la qualité aux fers, peut variera l’infini; 
& que par conféquent le feul moyen d’avoir des 
idées réelles , c’ell de prendre ces fubfianCes , & 
d’en faire l’analyfe chimique: e’efl ainfi que nous 
nous fommes affurés que la calline dont on parle 
dans cet article, eil une pierre calcaire, & l’arbue 
un mélange vitrefcible d'argile , de glaife , de 
terre calcaire, & d’un peu de fer. 

A a T. III. Maniéré de tirer les miner. 

Nous avons dit que les corps joints à la mine 
étoient terre feule, première efpece; terre & pierre 
en petits volumes également, deuxieme ; beaucoup 
de terre 8c peu de pierre acrochécs foiblcment , 
troifieme ; moins de terre 8c plus de pierre liées 
plus étroitement , quatrième ; pierre tris-folide 
jointe très-fortement à la mine , cinquième : ces 
différentes efpcces font ou fur la lurface , ou 
dans certaine profondeur de la terre , on expofées 
à beaucoup d’eau . 

Si elles font proches la furface de la terre , la 
traite en ell ailée ; & pour les trois premières 
efpeces , il n’y a autre chofe qu’à les féparcr en 
les tirant des terres qu’on voit n’en être point 
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imprégnées , & à les voiturer fur les îteliers derti- 
nés à les nétoyer. 

La quatrième efpece demande plus de précau- 
tion , foit en laiffanr fur l’àtelier les plus grôiïes 
pierres, détachant les parties de mines mêlées de 
terre, ou Iailfant le tout enfemble. Si les pierres 
font fort chargées de mine , ou que ces pierres 
foient en grande quantité , fans être en trop gros 
volume ; elles feront portées à i’àtelier conve- 
nable . 

La cinquième efpece fera tranchée dans les bancs 
comme la pierre dans les carrières , càffée à bras 
d'homme & coups de maffe en morceaux de trois ou 
quatre livres, 8c de là votturée à l’àtelier detliné 
à faire le relie de la divifion .11 y en a d’affez 
riches dont il ne faut que réduire les morceaux en 
d'autres morceaux plus petits , qu’on porte ainfi 
au fourneau . Quand les bancs font extrêmement 
foiides, ainfi que nous le fuppofons, comme il n'eft 
pas effentiel d’avoir des morceaux tranchés néte- 
ment , & d'une telle dimenfiou ; vous avancerez 
l’ouvrage en vous fervant , lorfque le banc fera 
découvert au delà d’un déjoint, s’il y en a , d’un 
morceau de fer rond d'environ un pouce de dia- 
mètre , Unifiant en langue de ferpent , bien acéré , 
aiguisé , & trempé de la longueur d’un pied . Il 
faut être muni d'un compagnon , d’un maillet de 
bois, de sible en poudre 8c d'eau ; l’un tient le 
foret, verfe un peu d’eau Sc de sâble ,- & l’autre 
touche à petits coups , ayant foin de changer la 
pofition du tranchant, en fe relayant l’un l'autre: 
en três-peu de temps vous aurez un trou cylin- 
drique de la profondeur que vous fouhaitez ■ Ce 
trou ou plufieurs , pour un plus grand effet , s’em- 
pliffent de poudre à canon au tiers, l’ouverture fe 
ferme avec une cheville de boischafféc fortement, 
dans laquelle on perce un petit trou pour loger 
une mèche lente à brûler, ou de poudre humeflée , 
pour avoir le temps de fe retirer : bientôt vous 
aurez une grande quantité de quartiers détachés , 8c 
deux hommes en fourniront ainfi plus que dix à 
trancher. 

Si les mines font à plufieurs degrés de profon- 
deur ; pour tirer celles des trois premières efpeces , 
pratiquez des trous cylindriques de quatre pieds de 
diamètre; ayez un tour, un câble, des paniers, & 
deux hommes à chaque ouverture : ils viendront 
aisément à bout de ce travail ; ils changeront 
d’occupation une ou deux fois le jour, & en peu 
de temps ils ariveront à la mine. Si le banc ell 
allez épais ; pour y entrer , ils feront plufieurs 
galeries , laiffanr de bons & forts piliers ; iront au 
loin chercher la mine avec des brouetes , & la 
conduiront au milieu du puits pour la tirer avec 
le tour , jetant dans les galeries vides , les pierres 
& autres cotps étrangers . 

Il y a des minières où au bout de quelques 
années, toutes les galeries vides s’éfondrent ; ce 
qui ell aisé à connoître : alors il n’y a aucun 
danger de tirer - les piliers qui deviendront alors 
galeries . 

Hhhh ij 
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Quand les mines ne font pas bien à fond , on 
fe contente de faire une ouverture carrée fort large ; 
defeendu de quelques pieds , on ménage un repos ; 
arivé à la mine , l’ouvrier du bas jete la mine fur 
le repos, & fon compagnon du repos la jete fur 
le fol. 

Les minières en roches foiides demandent une 
ouverture beaucoup plus grande pour la commodité' 
du travail; il faut armer le cylindre du tour d’une 
roue ttês-élevée , afin de fe procurer de plus longs 
leviers, & enlever les plus gr&s quartiers , qu’on 
travaille plus aisément dehors. On conçoit que 
dans les mines en roche, IVfondrement elt moins 


à craindre que dans les autres, 8c que la foiidiré 
doit régler la largeur des galeries & l’épaiffeur 
des piliers . 

11 e!t difficile, dans les mines à fond, de n’avoir 
pas à vider au moins les eaux de la fuinre de la 
terre; mais il peut arîver qu’en n’y travaillant que 
dans les faifons les plus feches , le tour 8c les 
féaux fuffifent pour en ddbaraiTer ; Gnon il n’y a 
pas à héfiter , il faut établir une ou plufieurs 
pompes . Pour cet effet , vous ferez un puits alfez 
large pour la placer , & pour travailler fans être gêné : 
fi le baftin de la pompe ell beaucoup plus profond 
que la minière , les eaux s’y rendront de routes 
les galeries. Quand on en eft réduit là, il ne faut 
pas efpérer de travailler , ni pendant les pluies 
oc les fontes de neiges , ni pendant les fortes 

F clées : choififfez le temps le plus fec , moitié de 
été & moitié de l’autone , & alfurez-vous d’un 
alfez grand nombre d’ouvriers pendant ce temps , 
pour faire vos provifions pour l’année. N’oublions 
pas de dire qu il y a des minières au fond def- 
quelles il fe trouve un banc de marne , fous lequel 
palTe l’eau, que la marne tient fi fort comprimée, 
que fi vous avez l’imprudence de le percer, vous 
vous jéterez dans on épuifement dont vous ne pourez 
venir à bout qu’à grands frais , ou qui vous 
forcera à abandotter le travail ; il faut alors 
examiner fi on ne pouroit pas ouvrir une galerie 
de cité, qui, par fa pente, débarafsàt de toutes 
les eaux . • 


A*t. IV. Droits fut la nùnt , & réglement. 

On difiingue le droit fur les mines & celui fur 
la nraite , parce que le premier apartient au do- 
maine de la courone , & le fécond , aux proprié- 
taires des héritages où fe trouvent les minières . 
La confufion que mettent ceux-ci dans leuts pré- 
tentions à ce fujet, donne lieu iournélement à des 
conteftarions , & occafione des décriions de cours 
fouveraines opposées entr’elles ; quelques - unes 
même paroiflent s’éloigner des intérêts du roi & 
du bien public . Pour jeter quelque lumière fur 
cette partie, il faut jeter l’oeil fur les ordonances 

3 ni dillinguent clairement le droit du roi , celui 
u public , & celui du propriétaire . 

Le réglement au fejet des mines , de Charles 
VI, du jo mai 141J, rapehnt ceux desrois pré- 


décelTeurr, confirmé par Louis XII, le 20 novembre 
1498, & par François I", en décembre 1 5 1 ^ , et! 
conçu en ces termes : „ Avons , par manière d édit , 
,, ifacut , loi ou ordonance royale , irrévocable , 

„ dit , décerné & déclaré que nul feigneur 

„ fpirituei ou temporel , de quelque état , dignité 
„ ou prééminence , condition ou autorité , quel 
„ qu’il foit , en notredit royaume , n’en aura , ne 
„ doit avoir, à quelque titre , eaufe , occafion 
,, quelle qu’elle foit , pouvoir ni autorité de prendre , 
,, réclamer , ni demander èfdites mines , ni en 
„ autres quelconques , alfifes en notredit royaume , 
„ la dixième partie , ni autre droit de mines , mais 
„ en feront par notreditc ordonance & droit, 
,, forclos; car à nous feuls, & parle tout à eaufe 
„ de nos droits & majefté royaux , apartient la 
„ dixième & non à autres.... Vouions.... que 
„ les hauts jufliciers , moyens 8c bas , fous quelque 
„ jurifdi&ioo & feigneurie que lefdites mines 
„ foient fituées & affiles , baillent 8c délivrent 
„ auxdits ouvriers, marchands & maîtres defdites 
„ mines, moyénant & par payant jufle & raifo- 
,, nable prix , chemins 8c voies , entrées , ilTues , 
„ par leurs terres 8c pays, bois, rivières, & autres 
„ chofes nécelTaires auxdits faifans l’œuvre 8c ou- 
„ vriers , lieux plus profitables pour l’ouvrage 
„ faire , & le moins domageable pour lefdites fei- 

„ gneuries Voulons que tous mineurs 

„ & autres, puilfent quérir , ouvrer 8c chercher 
„ mines par tous les lieux où ils penferout en 
„ trouver, 8c icelles traire 8c faire ouvrer, payant 
,, à nous notre dixième franchement , 8c en faifant 
„ certification ou contenter à celui ou à ceux que 
„ lefdites chofes feront ou apartiendroat au dire 
„ de deux prud’hommes.... Que dorénavant les 
„ marchands , maîtres faifant 1 œuvre , 8c lefdits 
„ ouvriers qui èfdites mines ouvrcnr8c s’occupent, 
„ 8c font réfidence fur le lieu du martinet , ou 
„ mines, ou leurs députés pour eux, auroient.... 
„ un juge, bon 8c convenable commilfaire, 8c tel 
„ comme nous leur ordonerons , lequel connoîtra 
„ 8c déterminera de tout cas mî 8c à mouvoir , 
„ qui èfdits marchands, maîtres 8c ouvriers poura 
„ toucher , & auxquels feront baillées nos ordo- 

„ nances S’enfuit la franchife des tailles 

& autres fubfides, avec défenfes de molelter les 
mineurs du royaume .... „ Confidérez qu’ils va- 
„ qoent cominuélement au bien de nous 8c de la 
„ chofe publique „.... 

Ordonance de Henri II, du jo fcptembre 1548 : 
,, Avons aulfi permis 8c permettons , qu’il puilfe 
„ prendre aux lieux plus prochains qui lui femble- 
„ rom être propres à ce , tant terres , héritages , 
„ ruilfeaux , en les payant raifonabiement aux 
„ propriétaires , ou le domage 8c intérêt qui leur 
„ ferait fait pour le regard de la valeur def- 
„ dites terres feulement , 8c non des mines y 


» 
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étant 

Dans celle donnée à Reims le 10 oSobre 155a : 
N’entendons ni ne voulons, les ouvrages defdites 
mines ou minières , être retardés , ainfi continués , 
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„ & notre droit de dixième être mis 1 part.... 
„ de la recette duquel ils feront crus fur leur livre 
,, ordinaire , & de ferment fur ce fait „ . . . . Ces 
ordonance: regardent entr’autres le fer , puifque 
plus bas il eu dit : „ Quant aux autres me’taux , 
» comme cuivre , étain , plomb , potin & fer en 
>, fontes communes, duquel fer ne prendront qu’un 
„ dixième de celui qui fera tiré fur nos terres & 

„ feipneuries fans que lefdits propriétaires 

„ puilfent prétendre aucun droit èfdites mines, & 
„ demander autres intérêts que la récompenfe des 
„ terres, fuperlicie ou incommodité d'icelles; en- 

» cote qu’en icelles lefdites mines foient tirées 

„ quoique foit après que par-devant notaire ou 
,, jufiice , il aura aéruélement & k deniers dé- 
„ couverts, fait offre aux propriétaires de leur ré- 
„ compenfe , telle qui fera arbitrée par gens i ce 
„ connoiffans, à faute d’acorder par eux & icelle 
„ confïgoée „. ... 

Extrait de 1 ordonance de François II , du 19 

jnillet 1 çéc „ En s’accommodant avec ceux à 

„ qui apartiendront lefdits héritages , & les fatis- 
„ faifant de gré k gré fuivant l’avis & efümation 
,, de gens experts & arbitres de juges , fans toutefois 
,, que ledit prix s'en puiffe aucunement augmenter 
„ pour raifou de l’utilité qni fe poura tirer k caufe 
„ defdites mines „. .. 

Autres ordonancts de Charles fX du 6 juillet 
1561 , 16 mai & aj feptembre ■ 583 ; de Henri 
III, du ao o Sobre 1574, confirmative des pré- 
cédentes ; édit de Henri IV du mois de juin 
séoi. 

Art. I. „ Nous avons confirmé & approuvé , 
,, & par ces préfentes , confirmons & approuvons 
„ lefdits édits 8c déclarations de point en point , 
,, félon leur forme & teneur , pour , fuivant 
„ iceux, norredit droit êrre payé franc 8c quite, 
„ pur & afioé en toutes lefdites mines ,, . 

Art. II. „ Sans toutefois comprendre en icelles 
„ les mines de foufre , falpétre, de fer, lefquelles, 
„ pour certaines bonnes 8c grandes confidéraiions, 
,, nous en avons excepté , & par grâce fpéciale 
„ exceptons en faveur de norre nohlefTe, Sc pour 
„ gratifier nos bons & fidèles fujets , propriétaires 
„ defdits lieux n . 

Ordonance de Louis XIV , du mois de juin 
1680 , qui évalue les droits du roi k 3 fous 6 d. 
pu quintal de mine de fer, 8 f. 9 d. par quintal 
de fonte en gueufe, & 1 raifon de 13 f. 6 d. par 
quintal de fer . 

L’article 9 dit , que ceux qui ont des mines de 
„ fer dans leurs fonds, feront tenus à la première 
„ fdmmation qui leur fera faite par les propriétaires 
„ des fourneaux voifins , d’y établir des fourneaux 
„ pour convertir la matière en fer ; Gnon per- 
,, mettons au propriétaire du plus prochain fourneau, 
„ & à fon refus aux autres propriétaires des 
„ fourneaux de proche en proche , & à ceux qui 
„ les font valoir , de faire ouvrir la terre & d en 
„ tirer la mine de fer , en payant aux ptoprié- 
„ taires des fonds , poux tout dédomagement , un 
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„ fou pour chaque toneau de mine de cinq cent 
» pelant „ .... 

De cette fuccertion d’édits , réglemens , ordon- 
nances , il efi aisé de conclure: 

1". Que le premier mobile du coeur des roisetl 
le bien de leurs fujets. Charles VI , VII , VIII , 
Louis XII, François I, Henri II , François II , 
n’ont fait qu’augmenter les privilèges , quirer une 
partie des droits de leur domaine, établir des ju- 
rifdiSions particulières , des exemptions , immunités, 
pour la fouille des mines: c mfidéré que les entrepre- 
neurs & ouvriers vaquent cemtinuélement au tien 
de nous & de la chofe publique. Le public eft 
préféré I leur intérêt particulier , puifqu ils quitent 
partie de leurs droits. 

Henri IV confirme 8c approuve les déclarations 
de fes prédécefieurs ; l'exception qu’il fait des mines 
de fer & quelques autres , ell fondée fur de bonnet 
& grandes confidérations ; c’eft une grdee fpêeiate ri- 
f triée pour fa noblejfe & fes bons fujets , propriétaires 
des lieux . Le manufaduricr 8c les ouvriers font tou- 
jours dans les mêmes privilèges ; il n’y a que 
l'emploi des revenus du roi de changé. 

Louis XV n’a-t-il pas , de nos jours , gratifié 
des revenus de cette partie de fon domaine , par 
fes lettres patentes du 6 août 1719 , le fleur 
Marcin de Saint Germain , par un privilège de 
vingt années d'exploitation de mines de fer , dans 
une ccrratne étendue ? Avec quelle confiance les 
manufafturiers , qui cherchent le bien public dans 
leur travail , ne peuvent-ils pas après cela efpérer 
le renouvélement des privilèges, & une difpofition 
favorable aux plaintes qu’ils font en droit de 
faire , tant contre certains propriétaires qui ampli- 
fient leurs droits, qu ’4 l'occafion de certains arrêts 
de cours fouveraines, qui n’ont pu être uniformes, 
l’art, ix de l'ordonance de 1880 n’ayant point 
prévu les abus furvenus depuis? 

a". Les déclarations 3 c édits prouvent que les 
minières de fer apartienent au domaine du roi ; 
que le droit cfl d'un dixième , qui fe perçoit 
aftuélement fur les fontes en gueules ou travail- 
lées , fuivant l’évaluation qui en a été faite au 
confeil . Il ne convient pas a un bon citoyen de 
raifoner fur un tarif que le roi a lui-même ré- 
digé : & G je fais la réflexion que le droit du 
domaine étant du dixième , 1a marque des fontes 
valant aujourd'hui cinq livres cinq fous par mille, 
il s’enfuivroit que les fbmes devroient valoir 51 
livres 10 fous le mille, - c’eft pour blimer haute- 
ment ceux qui ne regardent que leur intérêt parti- 
culier , fans entrer dans ceux de l’état . N’ell-on 
pas en droit de leur répéter les rai fous de Henri 
IV? 

3*. Toutes les ancienes ordonances difent que les 
propriétaires des fonds doivent être dédomagés. 
Charles VI, VII, VIII, Louis XII, François I, 
„ faifant certiGcation ou contenter à celui ou à 
,, ceux k qui les chofes feront & apartiendront , 
„ au dire de deux prud'hommes „. Henri II , 

1 „ fans que les propriétaires puiGcnt prétendre 
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„ aucun droit èfdites mines , & demander autre 
„ intérêt que la récompenfe des terres , fuperficie 
„ ou incommodité' d’icelles , leldites mines foient 
„ tirées.... François II en fatisfaifant les propritf- 
„ taires de gré à gré , fuivant l'avis & eftimation 
„ de gens experts & arbitres de juges, (ans toute- 
,, fois que le prix s’en puilTe aucunement aug- 
„ menter , pour raifon de l’utilité qui fe poura 
„ tirer à caufe defdites mines . » Confirmation 
pareille de Henri II & de Henri III : celle de 
Henri IV ne regarde que fon droit perfonel , que 
fa conduite ordinaire lui fait réferver pour faire 
le bien , confirmant les autres dilpofitions . 

L’ordonance de id8o parle bien aufii de la traite 
des mines & du dédoæagement des propriétaires ; 
mais en fixe le prix d’une maniéré fi concife , 
qu’elle ne tire pas les propriétaires & les manufac- 
turiers de hien des inconvénient ; je pourois même 
dire les juges . La preuve en cil acquife par les 
arrêts Couvent oppofés entr’eux & à l’ordonance. 

Si l’article neuvième n’efi pas rédigé fuivant 
l’intention du roi : ou bien , & c’efi la même 
chofe , s’il nous jeté dans des embaras dont les 
juges mêmes ont peine à nous tirer d’une façon uni- 
forme ; ne pouvons-nous pas dire que cet article a 
befoin d’interprétation , explication , ou réfor- 
mation ? 

Ne perdons pas de vue que le bien public & 
l’intention du roi font la même chofe , fauf fon 
droit & celui d’autrui. 

Le droit du roi ne fait aucun équivoque ; celui 
d’autrui n’efi pas de mime. L’article neuvième dit 

? ue ceux qui auront des mines de fer dans leurs 
onds, feront tenus, à la première fommation qui 
leur fera faite par les propriétaires des fourneaux 
voifins , d’y établir des fourneaux pour convertir 
la matière en fer . Ne croiroit-on pas de U pou- 
voir conclure que dans le cas oh le propriétaire 
bâtirait un fourneau en vertu de fommation , il 
faudrait qu’il le bâtit fur fon propre fonds, même 
fur la minière, & que cet article feul lui donne- 
rait le droit de bâtir , pendant que le roi s'efi 
réfervé de donner des lettres patentes à ce fujet ? 
Ne croiroit-on pas encore que piufieurs fourneaux 
voifins feraient en droit, en vertu de fommation, 
de tirer concurremment ? Mais la fuite de l’article 
donne le privilège an plus prochain fourneau : 
comme li la borné du roi & le bien public pou- 
voient être mefurés par l’éloignement d'un terrain . 
Voilà la fource d’une infinité de procès , au moyen 
defqoels les fourneaux les mieux aprovifionés de 
bois ont manqué de mines. 

Cette claufe fait encore dépendre deux ou trois 
bons fourneaux d’un feul médiocre & chétif, qui 
ouvrira piufieurs minières pour faire valoir Ion 
droit, n’en tirera que la partie la moins coûtenfe, 
& privera le public de l’abondance. 

En payant, dit la fin de l’article , aux proprié- 
taires des fonds , pour tour dédomagement , un 
fou par chaque toneau de mine de cinq cents 
pefant . Ces derniers mots font totalement con- 
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traires aux droits du roi , & font la fécondé fource 
des contefiations . 

Ne fommes-nous pas convaincus que les minières 
apartienent au roi , & que le droit fur les mines 
ert un droit de fon domaine? N’avons -nous pas 
prouvé que les rois ne l’ont jamais abandoné que 
pour un temps , & comme une récompenfe aux 
entrepreneurs , ou réfervé pour la nobleffe , ou 
leurs bons & fidetes lujets ? De faire payer la 
traite de mines au poids , n’efi-ce pas faire paver 
conféquemment à l’épaifieur de la minière ? «efi 
donc aller contre le droit domanial , qui d'ailleurs 
cfi payé fur les fontes. 

La mine appartenant point â un particulier , 

2 u’il n’apparoiffe une concefiion faite par le roi , 
>n héritage ne peut donc être meforé que par la 
fuperficie tk non la profondeur de la mine , fans 
que le prix, dit François II , s'en puifTe aucune- 
ment augmenter pour raifon de iurilité qui fe 
poura tirer à caufe defdites mines . Henri II , 
„ fans que les propriétaires puilfent prétendre & 
,, demander autre intérêt que la récompenfe des 
„ terres , fuperficie ou incommodité d’icelles „ . 
Le paiement au toneau tombe précifément fur la 
minière , & en cela efi contraire aux droits du 
roi ; & le paiement relatif â la fuperficie , efi 
vraiment le droit du propriétaire . 

Avec une preuve fi décifive , examinons les abus 
dans lefquels précipite cette façon de penfer. 

Comment s aranger pour le poids ? Sont-ce les 
mines qu’on doit pefer? Sont-ce les terres à mines > 
fur lefquelles il y a un déchet de plus de deux 
tiers? Le propriétaire fe fait payer fur les terres 
à mines , mal-gré un arrêt du confeil du 6 fep- 
tembre 1727 , qui ordone que le droit de j f. 4 
den. par quintal de mine , ne fera levé â la fortie 
du royaume que fur les mines lavées & préparées ; 
& au cas de fortie de mines brutes & terres , que 
le droit en fera paye fur le pied de l’efiimation 
qui en fera faite de gré â gré ou par expert , ou 
gens â ce connoiilans , dont les parties convien- 
dront, ou qui feront nommés d’ofiiee par le juge 
de la marque des fers , auquel la connoilTance en 
apartient . 

Qui fournira les poids , mefures , & gens nécef- 
faires pour un travail inutile? 

Perdra-t-on un beau temps précieux pour l’apro- 
vifionement d’un fourneau , en s’amuüne â remuer 
& pefer un monceau de mines ? 

En payant relativement à la mine , les maîtres 
des forges les tirent très-fuperficiélemenr ; au lieu 
! qu’ils feraient la dépenfe d’excavation & d’épuife- 
ment , s’ils ne payoient que relativement à la 
fuperficie du terrain . Cette façon de travailler 
leur fait boucher des tréfors, qu’il faut des fiecies 
& des dépenfes extrêmes pour retrouver. 

Il feroit aifé de prouver que tel journal a pro- 
duit au propriétaire vingt fois la valeur du fonds , 
dont il a toujours la pofielfion.... Qui ofera dire 
que ce foir-là l’intention du roi ? 

Le parlement de Bourgogne , pays oh il y a 
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beaucoup de forges , a bien fenti l’embaras du 
paiement au poids , & a pris fur Jui de rendre un 
arrêt contradictoire qui détermine une façon en- 
core plus préjudiciable aux maîtres des forges , 
contre la difpofition de l’ordonance. Le voici.... 
„ Maintient le Heur Boyer , fie quelques autres 
„ maîtres de forges , qui étoient parties interve- 
,, nantes , dans le droit & la polfelfion de tirer 
„ des mines de fer dans les fonds & héritages où 
„ il s’en trouvera , en payant pour tout dédo- 
„ magement un fou par toneau de mines brutes 
,, & non lave'es , pour le paiement defquelles les 
„ propriétaires des fonds à mines & les maîtres 
„ des forges , fe régleront de gré à gré entr’eux ; 
„ linon qu'à l’avenir les parties conviendront 
„ d’experts , pour reconoître au pied cube la quan- 
„ tiré de mines brutes & non lavées qui aura été 
„ tirée dans lefdits creux; pourquoi lefdits maîtres 
„ de forges ne pouronr faire aucun changement 
„ dans lefdits creux , jufqu’à ce que ladite reco- 
„ noilTance ait été faite ; après laquelle ils feront 
„ tenus de rejeter dans lefdits creux les terres qui 
„ en auront été tirées , après que toute la mine 
„ en aura été enlevée ; fauf auxdits propriétaires 
,, des fonds d'achever de remplir lefdits creux , 8c 
,, de remettre leurs héritages en culture, fans que 
,, les maîtres des forges puiifent être tenus à aucun 
„ dédomagement , foit de rétablilfement en état 
„ de culture , ou par non- jouiffance des fonds , 
,, que le fou par toneau de mines brutes & non 
„ lavées ; fans cependant qu’il leur foit permis de 
,, préjudicier à la culture des terres ,, . 

Dans cet arrêt on a perdu de vue , i*. que les 
minières apartienent au roi . 

2°. Que l’arrêt du confeil , du 6 feptembre 
1727, décide que les droits du roi ne feront payés 
que fur les mines cenfées lavées ; peut-on efpérer 
que des particulière puiifent être dans un cas plus 
privilégié? 

a”. À ne fuppofer des bancs de mines que de 
trois pieds d'épailfeur en mines brutes , un journal 
de terre , au défir de l’arrêt , ferait payé foire 
fois fa valeur , & apartiendroit toujours au pro- 
priétaire. 

4“. Cet arrêt laide la traite des mines libre, 
fans avoir la liberté de jeter derrière foi les ma- 
tières étrangères qui etnbaradent ; c’elt occalioner 
une double dépenfe. 

5 0 . A ajouté à la déclaration les mots de brutes 
& non lavées . 

6°. Dit que les maîtres des forges donneront un 
fou pour tout dédomagement , conféquemment à 
l'ordonanre , & les oblige néanmoins , au delà 
des termes mêmes de l ordonance, de rejeter dans 
les creux les terres qu’il oblige à lailfer fur les 
bords par une difpofition particulière. 

7°. Dit que les maîtres des forges ne feront 
point tenus de mettre les héritages en culture ; ce 
qui fuppofe que la traite des mines y préjudicie; 
leur défendant néanmoins d’y préjudicier. 

Cet arrêt , comme plufieure de la cour des 
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aides , montre évidemment que l’article neuviem* 
de l’ordonance de téSo , a befoin d’être réform* 
& rédigé différemment. 

Comme nous vivons fous un régné où les gens 
atachés aux intérêts du roi & du bien public > 
peuvent mettre leurs idées au jour , de ce que 
nous avons dit on pouroit conclure : 

i*. Que , (ans faire fommation de bâtir four- 
neau à un particulier , qui , ne poffédant ni eaux 
ni bois, ne peut obtenir des lettres patentes , les 
fourneaux voifins feraient les maîtres de tirer des 
mines , chacun à leur proximité , ou concurrem- 
ment ou féparément , de ce à proportion de leur 
travail ; fauf aux propriétaires qui obtiendraient 
des lettres patentes à les faire lignifier ; l’exclufion 
n’étant que pour la propriété. 

2°. Que les maîtres des forges foraient les maî- 
tres de prendre l’eau néceffaire pour laver lefdites 
minières , en dédomageant les propriétaires à dire 
d’experts nommés par le juge de la marque des 
fers , fans néanmoins pouvoir préjudicier aux 
ufines néceffaires & établies. 

5°. Que les propriétaires des champs où il y a des 
minières feraient dédomagés au prorata de la fu- 
pcrficic , qui eft leur bien , en payant la portion 
d’héritage , fuivant l’arpentage qui en ferait fait 
aux frais du manufacturier , conformément au 
tarif du pays; fauf après la traite, à remettre au 
propriétaire gratuitement fon héritage dans l’état 
qu’il fe trouvera : c’ell rendre au rot , au public , 
aux manufacturiers , aux propriétaires ce qui leur 
aparrient . 

Art. V. De la manière de nétojer les minet . 

Ayons devant les ieux les différons genres de 
mines; celles jointes à de la terre feule, premier 
genre; terre 8c pierre en petits volumes , fécond 
genre ; beaucoup de terre fit peu de pierres acro- 
chées foiblement , troifieme genre ; moins de terre 
& plus de pierres liées plus étroitement, quatrième 
genr.e ; pierre très-folide jointe très-fortement , 
cinquième genre. 

L'àtelier propre à nétoyer celles du premier 
genre , s’appele paiouille t . Voyez Pt. PII , de U 
première fettion du fer . Le patouillet eff eom- 
pofé de deux châffis en bois , Fig. 1 , FF', éloi- 
gnés de fix , fept ou huit pieds , fur trois ou 
quatre pieds de hauteur , arrêtés par le bas par de 
fortes traverfes GG, & terminés auiïi par lebas en 
plein cintre HH . On ménage une feuillure profonde 
au dedans des chevalets , pour y atacher ou des 
membrures bien jointes H H , ou des plaques de 
fonte coulées dans les fourneaux : on garnit de 
même les côtés L ; ce qui forme la huche . Au 
deffus de la huche , du côté de la rivière , vous 
ajullez un canal A , tout près le côté oppofé à la 
roue : ce canal formé de bois ou pierres , carré 
ou rond , de quatre pouces de largeur fur autant 
de hauteur, fournit l’eau du réforvoir. Au milieu 
du bts de la huche , du côté oppofé à ce canal » 
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vous manager une ouverture C de fix pouces en | 
carré, fermée en dehors par fa pelle de bois C à 
longue queue , 8c apuiée par un morceau de bois 
traverfant le deffus d'un petit canal M , qui fert 
de dcchargeoir . Du côté du courfier, tout au deffus 
de la huche , vous ménagée une ouverture deux 
fois plus large & moins haute que l'entrée de 
l’eau , afin qu’il puilfe en fortir autant qu'il en 
entre , fur moins de profondeur . 

La huche efl traverfée par un cylindre de bois 
N , qu’on appelé V arbre , garni aux deux bouts 
de tourillons O de fer ou fonte , portant fur des 
empoiffes P , rraverfé des bras d une roue qui 
tombe exaélement dans un courfier, & garni dans 
l'intérieur de l’étendue de la huche , de trois bl- 
reaux K coudés à deux branches , enclavés les 
uns dans les autres à tiers-points , de la profondeur 
de la huche ; de façon que quand un bureau finit 
de travailler , le voifin commence , & de même 
le troifieme ; ils entreticnent alternativement le 
mouvement dans la mine, au fond &fur les côtés 
de la huche . 

L’ouverture du bas de la huche fervent de 
déchargeoir , ell garnie en dehors d'un canal en 
bois Q , de la même dimenfion que l’ouverture , 
fur la longueur de quatre pieds , garni des deux 
côtés d’un hériffon en pierre , ou affermi par du 
bois: il faut que ce canal aille un peu en pente, 
& aboutifTe à un lavoir S de dix pieds en carré, 
au deffus duquel , du côté oppofé au canal , il 
y a une ouverture très-large fans être profonde , 
fuffifante pour paffer l’eau de la huche , quand il 
efl nécellaire . Au bas de ce lavoir , & du même 
côté dans un coin , vous ménagez une ouverture 
fermée par une pelle T , qui coule entre deux 
rainures. Il ell avantageux en fuite de ce lavoir, 
d’en avoir un fécond V , qui recueille la mine 
que la force de l’eau pouroit faire échaper du 
premier . 

Le jeu de cette machine confirte à laiffer entrer 
l’eau par le canal A ; l’ouverture étant fermée 
de la pelle C , la huche s’emplit de terre aux 
deux tiers; la roue mife en mouvement par Peau 
du courfier , le premier bureau fouleve la terre 
proportionément à fon étendue , puis le deuxieme 
& troifieme. L’eau bourbeufe s’échape par l'ouver- 
ture J), pendant qu'elle fe renouvelé par l’ouver- 
ture A ; Sc en très-peu de temps , on efl déba- 
rafTé de la terre qui fe mêle perpétuélement à 
l’eau , pendant que la mine plus lourde gagne 
toujours le fond . 

Vous connoiffez avec un peu d'habitude quand 
la terre efl lavée ; mais elle Pefl certainement , 
quand vous voyez que le mouvement de la roue 
ell retardé au point qu'elle s’arrêtetoit ; parce 
que, quand la mine efl bien nétoyée , elle s’en- 
taffe fi fort , que les bureaux ont grande peine à 
y entrer: d’ou il efl avantageux pour lesfoulager, 
ainfi que la roue , de les tailler en prifme , pré- 
fentant un angle au travail . Alors vous tirez la 
pelle C , ayant foiu que les pelles des lavoirs de 
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deffous fuient baiiTées : Peau & la mine de fa 
huche aidées par l’eau nouvele 8c par le mouve- 
ment des bireaux , defeendeut dans le premier 
lavoir , 8c Peau s’échape par l’ouverture du deffus , 
faifant 1a même manœuvre dans le fécond . 
Quand 1 a mine de la huche ell coulée , vous 
fermez la pelle C ; & pendant qu’un ouvrier va 
remplir la huche , l’autre nétoic avec un riauie 
le devant des pelles des lavoirs , 8c les lève . 
Comme elles tirent l'eau du fond , la mine refie 
feule 8c à léc ; delà il va vider la huche , afin 
que le lavage s’opère pendant qu’ils viendront 
achever l’opération : pour cet effet , à quatre o u 
cinq pieds de diilance du premier lavoir , il faut 
en avoir un qui tire Peau directement du réfer- 
voir. Les ouvriers tirent la mine patouillée , & 
la pofent fur le bord de ce dernier lavoir , dans 
lequel un ouvrier plonge un panier , 8c le fécond 
jete la mine dedans : en remuant continuélement 
le panier , la mine paffe au fond du lavoir , 8c 
les morceaux mal nctoyés fe mettent à côté de la 
huche ; ils ramaffent la mine criblée , la tirent 
d’un côté du lavoir , pour la mettre en tas à 
côté: quand elle efl égoutée, elle ell prête à être 
mife au fourneau ; pendant cette opération , celle 
de l’intérieut de la huche efl faite . 

On place le canal A, Fig. 4, tout contre le côté 
oppofé à l'ouverture D, afin que l’eau foit obligée de 
faire tout le tour de l’intérieur de la huche, avant 
de fortir; ce qui donne le temps à U mine de 
gagner le fond ; on place l’ouverrure D du côté 
de la roue , tout contre le deffus ; 8c on la fait 
plus large 8c moins profonde , pour la même 
raifon. D'ailleurs les bureaux pouffant toujours la 
mine du côté du devant , il n’efl pas poffible qu’il 
s’en échape, à moins que ce ne foient des mines 
légères , qu’on appelé folle! , qu’il efl plus avan- 
tageux de perdre à Peau que de brûler . L’arbre 
d’un patouillet peut être garni de Cx bàrcaux au 
lieu de trois , ou de cuillères qui fe fucccdent . 
Plus vous oppoferez de réfifiance , plus il faut de 
force , conféquemment plus d’eau ; faites établiffe- 
menr après calcul . 

Les patnuillets foppofent de la mine qui ne fe 
mette pas en ponffiere , 8c qui foit plus chargée 
de terre que de pierre ; fans quoi le frotement 
uferoit la mine, fans diminuer la pierre.' c’eflun» 
faute dans laquelle bien des gens font tombés, & 
ont en conféquence décrié la machine. 

11 faut avoir foin de beaucoup éloigner la huche 
du réfervoir , afin que cette étendue donne lieu à 
une ample provifion . 

11 faut, pour fervir un patouillet, deufouvriers 
exaôs , parce que s’ils retardent quand la mine 
eff nétoyée, elle s’ufe par le frotement : il faut 
que ces ouvriers foient munis de pelles, de pics , 
de riaules, de bons paniers . Nous avons dit que 
les morceaux de terre qui avoient réfillé à l’opé- 
ration , fe jetoient à côté du panier , au fortir de 
la huche : quand les ouvriers quitent le foir l’ou- 
vrage , & même pendant leurs repas , ils jetent 
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ccs morceaux dans la huche ■ La nuit , ou plus 
de temps , leur fait prendre l’eau ; & frorés les 
uns contre les autres , la mine relie au fond de 
la huche . 

Le patouillet cil excellent pour les mines du 
premier & du troilîeme genre ; & des paniers bien 
lerres d ofier ou d autre bois fuffifent , & ne font 
pas d une grande dépenfe . 

Les mines du fécond genre veulent des lavoirs 
«/grapoirs : les lavoirs ne font autre chofe 
qu un trou carre , dont le fond cil garni de 
planches entendes d un pied de profondeur , fur 
lis a fepr pieds d’étendue , garai de quatre cof- 
tiercs de bois de trois à quatre pouces d'épairteur, 
lur un pied d élévation ; elles fe joignent par des 
encoches, & font ferrées en dehors par des pierres . 
On echancre les coftiercs du delTus & du deffous 
de la largeur de fix pouces, fur la profondeur de 
wois ou quatre , & vous tirerez un petit courant 
d eau , qui entre dans le lavoir , le remplit , & 
fort par 1 échancrure du bas . Vous empliriez un 
des cotés de terre 4 mine , & un ou deux ou- 
vriers font munis de riaules . Un riaule eft un 
morceau de fer batu, de la largeur de fix à huit 
pouces, recourbé de cinq à fix, pour prendre aifé- 
ment Je fond du lavoir fans gêner l’ouvrier, finif- 
Jant dans la partie fupérieure par un tuyau en 
écrou , propre 4 recevoir un long manche de 
bois. 

Les ouvriers fc campent du côté que vieil I l’eau ; 
& ayant tiré au courant la terre la plus proche de 
la fortie , achèvent de la faire partir de l’autre 
côté , en changeant de pofition ; de 14 la recon- 
duifent d ou elle eft venue t chaque changement 
sappeie un demi-tour. Suivant la connoifiancc que 
Ion acquiert aifément à l'infpeâion , on décide 
qu une telle mine eft à deux, trois , quatre, &c. 
demi-tours t quand elle eft nétoyée fuffifamenr , 
ils la tirent avec leurs pelles , & la mettent en 
monceaux à côtd d eux , avec les pierres ou sible 
que leau na pu enlever , jufqu’4 ce qu’il y en 
ait en alfez grande quantité pour être portée 4 l’é- 
grapoir ; nom qui vient de ce que l’on appelé 
groper les petites pierres ou sibles mêlés avec la 
msne ; ce qui eft une cfpece de caftine : autre- 
ment, ce feraient des mines qu’il faudrait abando- 
ner. Les lavoirs peuvent encore fe flire en carrés 
longs ; ce qui donne de la force au courant : c’eft 
1 afaire des icux intelligens , à voir & difpofer 
luivanr le befoin . 

Plufieurs, pour égraper les mines, fe fervent de 
paniers de télé ou de cuivre percés de l’échan- 
tillon de la mine , fufpendus par l’anfe à une 
corde atachée 4 une perche flexible . Ce travail eft 
gênant & long. 

L’égrapoir du meilleur fcrvice eft compofé de 
-deux membrures de fix pieds de longueur fur fix 
pouces de hauteur : ces membrures font tenues 
par deux traverfes , d’un pied de longueur dans 
1 intérieur, partant par rf e s morloifes , emmortoifées 
elles-mêmes en dehors , pour être ferrées par des 
4rtt tr Mbit rt. Tome 11. 
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j clefs dans les membrures 
reur , on pratique une rainure ; vous araneez dans 
ces rainures des baguetes de fer fondu, d’un pied 
de longueur , dreftées à la lime, & écrafécs par- 
deffous. Vous arrêtez & féparez les baguetes par 
de pênes morceaux de bois qui laüTent des inrer- 

li m, ST" k h '$ r pa(r<!r ,ts e ra ' ns d = mine. 

Le total fait un grillage, dont les côtés , depuis 
es baguetes , ont quatre pouces & demi de hau- 
teur : vous pofez ce grillage fur le côté d’un la- 
V °' r, . d 5 %°n que le bas foie an delà de la cof- 
vous , d " ez 'e deffus où aboutit le cou- 
ïîhît * %°".que cela falfe un plan in- 

cliné de dix-huit ou vingt degrés . L’eau du réfer- 
voir ar.ve au delfos du grilllge par un canal. 

iere”la V min a ' vilî 

I ’ afi " qu ell '. nc '°mbe que fuccef- 
isemen . La mine entraînée par l’eau parte à 
travers les baguetes, tombe dans le lavoir; & les 
sables plus grôs que le grain de mine, font chaf- 
focs au delà : ij faut pour cette opération deux 
ouvriers, dont 1 un wte la mine dans la trémie , 

* L t j r !n ,‘ lre d f iautre . cM du l " oir; qumd 

ce coté eft plein, les ouvriers fc /oignent pour la 
tirer & la mettre en tas ; par cette mameuvre , 
qui va tres-vfte , vous êtes au moins allurés que 
les sables qui re lent dans la mine , ne font que 
du même échantillon. H 

Les pierres qui font dans les mines du quatrième 
genre, ou font par bancs dans les minières, un de 
pierre, un de mmes , ou font pêle-mêle en grôs 
volume , dont on peut avec pics & marteaux sé- 
parer 1a mine ; cette séparation faite , vous Ica 
partez au lavoir , de 14 4 1 c'grapoir, ahandonant les 
pierres, fi la minière peut fournir d’ailleurs; linon, 
mcttez-les 4 part , pour les travailler comme celles 
qui fuivent. 

. Les , «? rocî >« i ou font artez riches pour 
être brûlées fans séparation de la pierre , ou 
demandent 4 en être séparées . 

Dans le premier cas , il ne s’agit que de les 

^!'ÏL Cn J P U !. I!C ' lt v ° lu , mc i “ que feront bien 
des bocards . J ajouterai feulement que les pilons 
doivent être coules en plufieurs pointes , pour 
divifcr au lieu de mettre en pourtiere ; que les 
Plions frapenr fur une raque de fonte ; & que le 
derrière foit garni de b4reaux de fer qui ne laiffent 
palier que ce qui eft aflez divistf. 

* e feco “ d cas > lavoirs fimples ne feront 
rien , le patouillet ufera fans séparer ; le bocard 
n e * m,ne “mme la pierre ; & ce qui 
reliera fera touiours dans la même proportion de 
mine & de pierre. 

Pour ces mines, il faut recourir 4 la macération ; 
U y a la naturel* & l’artificiele . La naturel! 
s opéré en expofant en peu d’épairteur les pierres ï 
mines ou mines en roche déjà brisées au marteau, 
aux grandes chaleurs & aux gelées: cela demande 
bien du temps & de iefpace. 

L’artificiele va plus vite , & ne confirte que 
dans un certain degré de chaleur : pour cet effet , 
Iiii 
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ayez pioche vos minières ou vos bois des trous 
préparés , comme pour U calcination des pierres ; 
ayei-cn plufieurs , & conséquemment i votre 
travail. Vos fours drefses avec les pierres à mines, 
comme les fours à chaux , faites mettre en fagots 
les relies des exploitations , & chaufex . Comme 
il y a des pierres à mines oui fe fendent avec 
e'dat au premier degré de cnaleur , il faut les 
faire porter fur des grillages de fer , ou voûte 
faite de pierres calcaires : la cuiiïon faite , ainfi 
que l’expérience l’aura bientôt appris , vous tranf- 
porterex fur les lavoirs ; à la première eau , tout 
fera deffoudé . La chaux coulera avec l’eau ; le 
grain ou les lames tomberont au fond du lavoir ; 
s'il relie beaucoup de pierres , l’égrapoir vous en 
débaralfera ; s’il y en a qui ne (oient pas affez 
calcinées , laiflex-Ies k la macération naturele, qui 
en peu de temps achèvera la séparation. 

Comme l’eau qui fort de ces mines cil dangereufe 
pour les ruilleaux ou rivières où elle fe décharge, 
vous ferex faire au bas des lavoirs plufieurs grands 
& fpacieux trous , qui s'empliront les uns après 
les autres de votre eau de mine ; ce qui donnera 
le temps à la tranfpiration , l'évaporation , & au 
dépôt. Quand vous reprendre! le travail le matin, 
vous achéverex de vider ces réceptacles avec une 
pelle & par un petit déchargeoir qui tire l’eau . 
Quand ils feront remplis , vous les ferex vider à 
la pelle, &conferverex cette efpece de marne pour 
engraifiér les terres ; ce qui vous dédomagera d’une 
partie de la dépenfe , moins éfrayante au fond que 
par la nouveauté . Le relie fera amplement payé 
par le produit du fourneau , avec moins de charbon . 

Un point effentiel pour un manufacturier , eft de 
connoître fes mines , de les mélanger conséquem- 
ment à leur qualité, dans la proportion convenable. 

On a l’expérience , que les mines venues dans 
l’arbue portent avec elles un degré , foit de ré- 
fraction, foit de facilité à lafufion, proportioné à 
l’arbue dont elles relient pénétrées ou imprégnées ; 
& celles nées dans la câline ont les mêmes 
qualités dans un degré proportioné aux parties de 
eaftine que vous n’aurex pu leur ôter . 

Nous avons encore obfervé que l’emploi de 
l’arbue répondoit alTex h celui du foufre dans la 
poudre à canon , quatre parties fur une livre ; & 
la câline à celui du falpétre , dix parties for une 
livre. 

Pour connoître ce que les mines portent d’arbue 
& de câline dans nos cantons , on peut fe fervir 
de la méthode fuirante. 

Ayez une mefure d'un pied cube : il faut , 
autant qu’on peut , faire les épreuves fur le plus 
grand volume : vous emplirez cette mefure de 
mine , en la coulant par un emonoir , pour 
l’entalTer également . Sappofons mine du fécond 
genre , telle que vous l’avez préparée pour la 
mettre au fourneau , vous raclerez la mefure , & 
pé ferez , vous prendrez affez de temps pour mettre 
a part les grains de mine & les pierres , que vous 
mefurerez & péferez séparément ; vous ferez griller 
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la mine , pour aider la séparation de l'arbue j 
laverez, lailferez sécher , mefurerez , & péferez : 
donc il y avoit tant d’arbue . Vous calcinerez les 
pierres . laverez , mefurerez , & péferez : donc 
il y avoit tant de câline . Vous ferez de même 
l’épreuve des différentes mines , pour les mélanger 
ou y joindre arbue ou câline; pofant pour réglé, 
u’il faut un dixième d’arbue & un vingt-cinquieme 
e câline ; ainfi , fi dans cent livres de mines il 
y a vingt livres d’arbue , ajoutez cent livres de 
mines , qui portent huit livres de câline . Cet 
exemple doit luffire pour faire entendre le mélange 
de toutes les efpeces de mines . 

Ne regardez néanmoins ceci que comme une 
approximation ; joignez l'expérience ; ajoutez ou 
retranchez ; & au lieu de faire le mélange au 
fourneau , faites-le dans les apprêts . On efl sûr 
de l’uniformité , & d'avoir obvié i la négligence 
& à l’oubli des ouvriers , quand les mines font 
séparées : le mélange , pour certaines mines , ne 
peut être fait avec plus d'exaflitude que par le 
parouillet . Quant à celles , par exemple , que 
l’éloignement ou autres raifons vous auront fait 
paffer au lavoir, & qui auront befoin d’être pafsées 
une leconde fois au panier , ayez an deifus du 
patouillet un plancher en pente , garni de coilieres, 
où paffera l’eau qui arive i la huche , & dans 
laquelle vous- criblerez la mine , qui , & l’aide de 
l’eau, defeend narurélement dans la huche. 

11 cil affez inutile de parler de la façon de 
voiturer & de mefurer les mines , chaque pays 
ayant fa méthode & fa mefure pour les recevoir 
des ouvriers . On dit ordinairement une queue de 
mines , ce qui devroie naturélement être de la 
même dimenfîon qu’une queue de vin , divisée en 
muids & feuilletés . La feuiilete à mine cl de 
bois de fente , reliée en-cercles de fer , avec des 
poignées extérieures atachées au cercle du milieu 
fans fond , pour que les ouvriers , quand elle cfl 
pleine, puifTent aifément l’enlever. 

Art. VI. Des réfervoîrs Ù“ de la dépen/e 
de l'eau . 

L’eau ell pour les forges une puiflance néceflaire, 
dont on ne tire pas tout i’avaotace poflîble fans 
beaucoup d’intelligence, de travail & de depenfe* 
La première attention , quand vous voulez bâtir 
une forge , eft de bien conno:tre fi vous en pouvez 
raflembler allez , à quelle hauteur , & vous 
débarafler de l’excédent. 

Chacun fait que pour donner de la force aux 
liqueurs, il faut les ramafler en grands volumes ; 
& que pour fournir à une grande dépenfe , il faut 
des reïervoirs fpacieux. Pour joindre la hauteur & 
l’efpace , on cherche l’endroit le plus favorable 
pour établir une chaufsée ; & cette chaufsée e/l 
percée de deux ouvertures : la première eft dillribuée 
en plufieurs cafés , fermées de pelles ou pales , 
qu’on leve ou qu’on bai/fe pour donner une quantité 
déterminée d’eau ; cela s appelé i * empalement dm 
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travail : la féconde efl diffribuée également , pour 
fervir de décharge à l'excédent de l’eau , & 
l’appele V empalement Je cUeharge. 

Il n’efl pas néceffaire de dire qu’il ne faut pas 
entreprendre la conilruélion d’une forge, fi par le 
calcul fait d’avance , il ell clair qu’on ne puilfe 
>as ramalfer allez d’eau, & à une telle hauteur ; 
a hauteur de la chaufsée décide de la hauteur de 
l’eau: quant à l’efpace, il faut être bien alluré que 
cette élévation ne poura préjudicier aux héritages 
voilîns . 

Une chofe elfentiele â fa voir, c’ell que les eaux 
menues contre un empalement de travail , en plus 
grande abondance qu’il n’en laiffe cchaper , obli- 
gées par conséquent de retourner à l’empalement de 
décharge , pour trouver une fortie pioportionée à 
leur quantité , s'élèvent en reculant d'environ un 
pouce pour dix toifes. Il fuit de cette expérience, 
que le plus avantageux pour augmenter la force 
de leau , ell d’avoir un empalement de décharge 
très-éloigné de celui du travail, puifque l’eau fera 
prefsée de l’élévation d'environ un pouce par dix 
toifes. Pour cet effet, quand vous voudrez ramalfer 
toutes les eaux des petits ruiffeaux , fontaines , 
étangs , rivières peu confidérables , pour la dépenfe de 
votre travail ; au point de la jonftion de piulieurs 
eaux, établirez l’empalement de décharge; &,de 
ce même point , faites creufer un canal le plus 
long que vous pourez , au bout - duquel vous 
établirez l’empalement de travail : vous gagnerez 
de la hauteur d’eau relativement 4 la pente du 
terrain , & à fon éloignement de l'empalement de 
décharge . 

Comme l’empalement de décharge tire l’eau du 
fend , il y a lieu de penfer qu’il pouroir faire 
perdre une partie du fruit qu’on atend de fon 
éloignement de celui du travail, quand une petite 
crût d’eau le fait lever : pour prévenir cet incon- 
vénient , on laiffe l’empalement pour les grandes 
crôes d’eau , & à côté on bâtit un roulis qui 
débaraffe du fuperflu de l’ordinaire . 

Quand vous voulez bâtir une forge fur une 
tiviere abondante , & que vous n’avez befoin que 
d’une partie de l’eau , il faut , le plus loin que 
vous pourez de l'empalement de travail , faire un 
arrêt qui traverfe la riviere , & qui tourne l’eau 
dans un canal creusé lie alongé : le relie doit paffer 
fur l’arrêt . On peut ménager des portes pour le 
paffage des grandes eaux & ufages de la riviere. 

Si l’empalement de travail donne affez de hauteur 
à l’eau pour faire travailler les roues par-deffus , 
vous ferez une huche qui la dilfribuera fur des 
roues 4 féaux : fi vous n’avez pas affez de hauteur , 
vous prendrez l’eau du fond, qui, diftribuée dans 
des courtiers, fera mouvoir des roues à aubes. 

Quoique ces parties fuient détaillées chacune à 
leurs articles ; pour mettre le tout fous les ieux , 
nous allons les parcourir, fans entrer dans de trop 
grands détails. 

Il ne faut rien ménager ni oublier, quand il ell 
quellion de faire des fondations d'cmpalcmens , de 
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roulis , d’arrêts , !cc. Détournez les eaux autant 
qu’il ell poflible ; excavez ; cherchez le terrain 
ferme ; ou fervez-vous de pilots ou de grillages , 
& employez de bons matériaux . 

Pour un empalement de décharge , quand vou* 
ferez élevé à un pied près du fond de l’eau , 
établiffez un bon grillage qui avance de dix a 
douze pieds dans l’eau , & foit affez grand pour 
garnir tout l’intérieur des bajoyers , & entrer fous 
la maçoncrie qui s’élève à chaque bout du feuil . 

l.e feuil ou fous-gravier fera encoché dans le 
grillage, Scarrêté àfes extrémités fous la maçone- 
ric : dans le deffus , vous emmortoiferez des bois 
de séparation , dans lefquels vous ménagerez des 
feuillures du côté de l'eau , pour y couler les 
pelles : ces bois de séparation s appelent pétilles : 
les potillcs font emmorroisées par- en -haut dans 
une forte piece de bois , qu’on appelé chapeau . 
Les potilles feront foutenues dehors par des bras 
arrêtés dans les traverfines du châffis : ces bois 
posés & arrêtés , vous élevez une maçoncrie affez 
forte pour réfifter à la poufsée de l’eau , laquelle 
embraffe aux deux tiers la potille des bouts . 
Cette maçonerie s’élargit du côté du bas , pour 
diminuer la force de 1 eau , en lui donnant plus 
d’efpacc ; on remplit les vides du grillage avec 
pierre, chaux & sable , ou de glaifc bien corroyée, 
8c on cloue deffus des planches bien drefsées & 
épaiffes ; pour plus grande sûreté , on garnit le 
devant & le derrière du grillage de pieux très- 
proches, bien enracinés, Sc fciés à fleur. 

Les pelles font des planches clouées ou chevillées 
fur deux traverfes, & une pièce de bois de trois 4 
quatre puuces d’équâriffage , qui lui fert de queue . 
On coule les pelles dans les rainures de deux po- 
tilles ; & la queue efl arrêtée dans une encoche , 
ou une mortotfe pratiquée dans le chapeau . 

Quand l’empalement n’efl pas affez large pour 
demander piulieurs pelles , & qu’une feule feroic 
trop difficile 4 lever, vous y mettez une queue à 
chaque côté , partant par le chapeau , finiffant en 
vis : les écrous commençant 4 travailler contre le 
deffus du chapeau , font lever la pelle fans grand 
éfort . 

L’crnpalement de travail fe fabrique comme 
celui de décharge ; il faut feulement obferver que 
les potillcs font divifées , pour que leurs ouver- 
tures ne donnent que l’eau dont on a befoin : le 
dehors de chaque potille fera garni de madriers 
d’épaiffeur , en rafles & brochés les uns fur les 
autres , portant fur de bons châffis , & faifant 
les courfiers proponioncs aux roues qu’ils re- 
çoivent pour leur communiquer l’eau . Le fond des 
courfiers ell garni de planches épaiffes clouées fur 
les châffis. 

On a foin dans les courfiers , de ménager une 
pente qu’on appelé faut , dans l’endroit où l’eau 
commence 4 travailler fur les aubes des roues : 
au milieu de la roue , le courtier fera élargi de 
moitié , afin que l’eau qui a parte le travail , 
trouvant un plus large cfpace , s’échape plus vite, 
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& ne retarde point le mouvement de !a roue, en 
touchant le derrière des aubes ■ Quand on P oie le 
feuil d’un empalement de travail , il faut lavoir 
ce qu’il reliera de pente pour le courtier , le faut 
& la fuite de l’eau dans le fousbisf. 

Le fousbisf ell un canal qui va rejoindre celui 
de décharge , dans le point qu'on aura mefuré 
n’être plus par fa pente expo lé au regondement 
de l’eau : comme leau perd de fa force par ces 
frotemens , au prorata de la longueur des courtiers, 
vous les difpolerez proche de l’empalement , fui- 
vant le plus ou moins de travail : par exemple , 
celui du marteau fera le plus proche ; enfuite 
• ceux des fonderies , des chauferics , &c. Il faut 
encore prendre garde que ces courtiers paflant les 
uns à côté des autres , on etl nécefïiré d’avoir des 
arbres plus longs les uns que les autres, par con- 
fe'quent les plus courts doivent être ceux du plus 
grand travail. 

Puifqu’il ell avantageux de prendre l’eau près 
des empalement , il le feroir donc , dans une 
grande utine, de multiplier les empalemens: pour 
cet effet , on en pouroit ménager un de chaque 
côté du corps de la forge , & un de l’autre coté 
du corps de la fonderie . Par le moyen de ces 
trois empalemens , on pouroit , dans l’intérieur 
de la forge , avoir deux marteaux , & le nombre 
de feux néccfTaires pour les aflortir , des autres 
côtés des deux empalemens ; d’une part le four- 
neau , d’autre une roue de fonderie ; & de l’autre 
côté de la fonderie , la deuxieme roue fur le troi- 
fieme empalement . 

Quand on a allez de hauteur d’eau pour la 
faire tomber fur les roues , alors , au lieu de 
l’empalement à potilles & pelles , on pratique 
une huche qui vient aboutir fur la roue du plus 
rand travail , & diilribue l’eau à celles du moin- 
re, par des couru ers foutenus fur des chevalets. 

Une huche etl un cofre de bois fervant d’alonge- 
ment au réfervoir d’eau , du côté duquel elle etl 
ouverte : ce cofre etl foutenu fur des chevalets , 
fous lefquels font les roues , auxquelles on donne 
de l’eau par le fond de la huche , au moyen de 
pelles quon baiffe ou qu’on leve fuivant le befoin . 
Il me paraît qu’en railônant bien , on trouverait 
que la dépenfe d’une huche etl inutile , en tirant 
directement l’eau du réfervoir , conduite fur les 
roues par un courtier . 

La tlruâure des roues vient des deux manières 
de prendre l’eau, ou par-dclîus ou par-deffous r 
il femble que dans les forges on affefle de ne 
point la prendre de côté dans des roues à féaux ; 
il ne ferait peut-être pas impollibie de prouver 
que ce ferait la manière 1a plus avantageufe : 
celles qui reçoivent l’eau par - defliis , s’appelent 
des roues à freux ; elles marchent fuivant la pouf- 
fée & la pefanteur de l’eau dans les féaux . Les 
roues à aubes prenent l’eau par - defîous ; recevant 
leur mouvement de l’impul/ion de l’eau , elles ne 
peuvent l’avoir que confcquemmcnr à la force de 
l’eau , laquelle force dépend du poids £c de la chute . 
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Les roues à aubes font compofées d’une grande 
quantité de féparations beaucoup plus larges que 
les aubes , faifant un total fort pefanr : il n ell 
' fi clair que bien des gens fe l’imaginent , au: 
roues à (eaux , pour Tes forges , ioient d un 
meilleur lèrvice que celles à aubes ; il y en a 
qui demandent de la force & de la vitefle : ie 
n’emends parler que relativement à des chutes de 
huit à neuf pieds Sc au defious . Si , fous huit 
pieds, j’établis une roue à féaux de cinq pieds de 
diamètre , il etl clair que j’ai des leviers très- 
courts , que je perds la hauteur & l’étendue d’eau 
de cinq pieds , que la force de l’eau diminue 
à proportion ! d ailleurs ces roues demandent 
beaucoup d’entictien ; ainfi je crois que la perte 
de la hauteur de l’eau & l’entretien préjudicient 
& retardent le travail autant qu’une plus grande 
dépenfe d’eau dans les roues d aubes , dont je 
puis , dans le befoin , alonger les leviers , dont 
l’entretien ell facile , Sc qui tirent l’eau du fond . 
De là je conclurais volontiers, tjue quand on n’e(t 
pas dans le cas de manquer d eau , relativement 
à un travail bien entendu , ou que les chutes ne 
font pas au delà de neuf pieds , le meilleur cil 
de s’en tenir aux roues à aubes, 

A * T. VII. Des bois. 

Les bois faifant la plus grande dépenfe des 
forges , font un objet très-iméreffant ; cette partie 
confifle dans l’achat, l’exploitation & l’emploi. 

L’achat doit être réglé par la qualité du terrain, 
l’efpece de bois , l’àge, l’épailfeur, la hauteur & 
la traite. 

Ne peut-on pas afiurer que le bois ell rempli 
de parties fulfureufes ou nitreufes , en plus ou 
moins grande quantité , félon la nature du fol ; 
que ces parties y font ferrées à proportion du 
nombre des couches que chaque année accumule , 
& de la foiidité de la partie nerveufe i Un bois 
venu dans l’arbue, fuivant ce que nous avons dit, 
ne doit-il pas être regardé comme un bois, nerveux ; 
celui venu dans la pierre , la eaflinc , comme un 
bois aifé à réparer ! Notre proportion ne pouroit- 
elie pas être ici appliquée comme dans la mine? 
Un bois venu dans l’arbue , ne pouroit-il pas être 
deux fois & demie plus difficile à réduire en 
cendres , que celui venu dans la calline, à pareil 
degré de ficcilé? Un pied cube de bois,nouri datas 
l’arbue , pefe au moins moitié plus qu’un nouri 
dans la calline : donc la contexture en cil plus 
ferme -, donc le rempliffage ell de parties plus 
tenues 4c plus ferrées . La chaleur du charbon 
venu dans l’arbue , ell fort concentrée ; il veut 
être bien foufîé : celui venu dans la calline fufe , 
s’évapore aifément . Le cœur 4c le pied du bois 
font plus durs que l’extérieur & le deffus : le 
cœur ell ferré pat les coches qui l’environcnt ; les 
tuyaux de l’extérieur font remplis de beaucoup 
d’eau qui fert de véhicule aux parties plus lourdes, 
mais divifeiw pour être traniportées • N efi-il pas 
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naturel que le: parties plus lourdes & plus em- 
baradèes , relient au bas de l’arbre , tandis que 
les plus légères 8c les plus aigues montent } Le 
delTus de l’arbre n’cft-il pas a U fil abreuvé 8c entre- 
tenu par les parties que l’air dépote ; Ces parties 
fublimeès font cenfées légères : de là nous voyons 
que le coeur du bois & le pied tienent le feu 
beaucoup plus long - temps que l'extérieur Se le 
deffus . On pouroit donc par le poids feul , faire 
la différence du bois qui réfille le plus long-temps 
au feu. 

Ne pouvant douter que les bois ne foient en re- 
lation exafle avec le terrain , la première réglé 
pour l’achat , doit donc être 1a connoilfance du 
terrain , d’autant que c’etl ce qui réglé l’cfpece : 
les unes par leur conflitution , veulent des nouri- 
tures folides, d’autres plus légères ; quelques-unes 
ont de larges tuyaux , 8cc. Il feroit à Souhaiter 
d’avoir l’analyfe de tous les diiférens bois : mais 
en général au poids on ne fera point trompé. 

La fécondé réglé eft l’ige du bois ; on le con- 
çoit aux cercles que vous voyez quand le bois 
efl coupé. On compte dans un arbre un peu âgé 
le cœur pour trois ans ; chaque cercle pour une 
fève , & l’écorce pour trois ans . Si le cœur & 
le pied ont des parties plus folides , comme ou 
n’en peut douter , quand le bois a atteint un 
certain âge , cet âge eil donc d’une extrême con- 
féquence . 11 faut mettre en compte la hauteur 
& l’épaitfeur du boiste’eft ce qui donne la quan- 
tité. Par la traite, j'entends l’éloignement & la 
qualité du trajet . 

Un manufafturier qui a mis en compte l’entre- 
tien, le cours d’eau, la mine, la main d’oeuvre , 
l’exploitation , la traite , voit d’un coup d’œil ce 

? |u’il peut donner de la fuperficie d’un bois , & 
ait qu’un autre en pareille traite 6c du même 
âge , par le terrain feul , peut valoir le double 
8c jufqu’à trois cinquièmes, le bénéfice reliant plus 
grand : la preuve en réfuite de ce qu’ayant fous 
un même volume de bois de quoi faire un plus 
grand travail , l'exploitation & le tranfport font 
moins coûteux . 11 feroit à fouhaiter que les pro- 
priétaires 6c manufafturiers voulurent fe rendre à 
ces vérités ; on n’entendroit pas les uns fc plaindre 
de l’inégalité du prix de bois qui leur femblent 
de la même valeur , & les autres expofer leur 
fortune par des achats mal combinés . 

De ce que nous avons dit , il ne faut pas in- 
férer que plus un bois feroit vieux , meilleur il 
feroit ; foit taillis , foit futaie , atendez tant 
qu'ils profitent beaucoup ; quand vous entrevoyez 
de la langueur , coupez. 

Pour l’ufage particulier des forges , il convient 
que l’exploitation du bois foit faite pendant qu’il 
cil défeuillé .• il faut fe pourvoir d’un nombre 
d'ouvriers fuffifant : la méthode la plus ordinaire 
cil de couper le bois de deux pieds 6c demi , le 
fendre en morceaux de trois à quatre pouces de 
diamètre , 6c le mettre en cordes entre deux pi- 
quets , fuivant les étendues 6c conventions arbi- 
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traires . Veillez aux coupeurs ; qu’ils ne touchent 
point à ce qui ell réfervé , laiflant le nombre & 
la qualité de baliveaux , coupant proche de terre ; 
brûlant, fi on n’a pas lieu a en faire autre ufage, 
les petites branches inutiles , empilant leurs bois 
fans fraude : il faut fe conformer aux claufes des, 
marchés , fans jamais anticiper ni retarder le* 
coupes ; fe fervir des ancieues places à charbon , 
des anciens chemins ; 6c ne jamais traiter avec 
les propriétaires qu’on fait être trop fcrupuleux 6c 
intérefTés r les récolemens alors , avec toute la 
bonne foi 6c le foin qu'on a pu apporter , devie- 
nent des fources de procès 6c de ruine . L’accident 
le plus à craindre pour les exploitations , ell le 
feu . 

Si à l'exploitation des taillis on a joint la 
coupe de quelque futaie , il fera avantageux de 
faire travailler le tout enfemble . Il eft bien en- 
tendu que les corps d’arbres feront débités fuivant 
leurs qualités , finie , feiage , charpente , châro- 
nage ; ie relie , qui eft de notre objet préfent , 
fera fcié de deux pieds quatre pouces de longueur, 
fendu en morceaux de trois à quatre pouces , 6c 
dreflè en cordes , comme les branches 6c taillis : 
ces grôs bois , que nous fuppofons n’êtrc point vi- 
ciés , doivent naturélement réfifter au feu , mieux 
que ies taillis : au mois de mars , il faut avoir 
foin de faire ramafter de la feuille pour faire 
couvrir les fourneaux dans le temps . Quand tous 
les bois feront en cordes , ce qui doit être fini 
pour le mois d’avril, on les laine féchcr jufqu’en 
ieptembre ; alors il ne faut point perdre de temps 
à ies faire drefler. 

Ce n’eft que dans le dernier befoin , qu'il faut 
faire de nouveles places à charbon : cette partie 
demande toute l’attention poftible ; oh le fond eft 
arbue 6c plein, alors les nétoyer 6c batre fuflîtjoh 
le fond eft en coteau , ie mieux eft de prendre 
des pioniers pour les unir, 8c de bons bras pour les 
batre; oh le fond eft pierraille ou sâble, quelque- 
fois avec des crevaftes , le mieux eft d’y faire con- 
duire de l’arbue , 6c de la faire batre . Les aires 
préparées , les dreiïeurs auront foin de mettre une 
partie de petits bois pour commencer, c’ell ce 
qu’on appelé l'alumt ; enfuite les plus gros dans 
le foyer , 6c les plus petits à mefure qu’on s’é- 
loigne du centre ; par ce moyen , tout fe trouve 
dans la place qui lui convient. Le grand point 
eft que le bois ne foit point trop couché en de- 
dans ni fur les côtés ; fans quoi au moindre afailfe- 
ment , tout fe dérange ôc caufe un défordre pré- 
judiciable . 

Le drelfage doit laiffer une égale liberté au feu 
de circuler de tout côté : fi une partie eft trop 
garnie , le feu pénètre avec peine : ne l’étant pas 
alfez , il fe jrte tout d’un coup oh il trouve moins 
de réfiilance ; fi le grôs bois tient une place fépa- 
rée du petit , l’un brûle , l’autre ne cuir pas ; fi 
la place n’eft pas ferme , tout le bois qui entre 
en terre ne deviendra jamais charbon ; s’il s’y 
trouve des fentes, fi elles communiquent à l'air 
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extérieur , elles Confient ; fi elles ne communiquent 
pas , & qu’il y ait beaucoup d'humidité , la raré- 
faction peut faire culbuter une piece entière ; fi le 
bois elt mal arangé & garni , il s’y forme des 
entonoirs, qu’on ne bouche & remplit jamais fans 
perte. 

Quand les fourneaux font drelfés , on les couvre 
de feuilles , d’un peu de terre & fafins , pour 
concentrer la chaleur.' fi on a afaire à un terrain 
pierre , je le répété encore , voiturez de la terre 
& des fafins, vous ferez dédomagé de cette dé- 
pente. La réglé pour l’épaiffeur de la terre qui 
couvre les fourneaux , n’eft point arbitraire; il 
faut que la fumée & la flamme ne puiffent palier 
que dans les endroits qu’on le fouhaite. Trop de 
terre empêchera lacuiffon de la partie qui lui efl 
contiguë.- il y a des fels qui s'évaporent avec les 
fumées ; ne feroit-ce point ces fels qui les rendent 
fi dangereufes ? Quand le feu cft dans un fourneau , 
il faut veiller s’il marche également; s’il fe jete 
d'un côté , couvrez-Ic de fafins , & donnez jour 
dans le voifinage. Quand le milieu commence i 
s’afaifier , couvrez-le bien, & piquez dans les en- 
virons & au bas ; fi une partie paroî t réfiiler au 
feu, tandis que le relie pâlie, ouvrez, & laiffez- 
la s'enflamer i l’air libre; quand le feu y aura 
bien mordu , couvrez . Ne preflez jamais un 
fourneau : comme il ne peut aller vite qu’en pre- 
nant beaucoup d’air, outre une grande diminu- 
tion , le charbon qui refie a beaucoup perdu de 
fes parties inflammables, comme on le voit h fa 
grande divifion & légéreté . 

Le charbon doit naturélement relier pénétré des 
qualités du bois. Audi voyons-nous que celui venu 
& cuit dans l’arbue réfifte long-temps au feu , & 
celui venu dans la caflâne s’évapore aifément : la 
pefanteur elî une réglé aufli alfurée pour le char- 
bon que pour le bots. Il ed aifé de fe convaincre 
que deux morceaux de bois fec de même dimen- 
fion, l’un venu dans l’arbue , l’autre dans la caf- 
tine, pefenr, après leur réduction bien faite en 
charbon , dans la même proportion qu’ils éroient 
avant : le charbon le plus lourd tient le feu le 
plus long-temps. 

On fenr bien que le bots de pied & du dcüus 
étant dans les fourneaux , c’ell avoir mélangé le 
fort & le foible : il cd rare, avec cela, de n’a- 
voir pas , dans de grôdes exploitations , quelques 
efpeces de bois léger ; en tout cas , quand vous 
aurez des bois diflerens par la nature du fond , le 

Î lus expédient cd de mélanger les charbons dans 
a proportion du mélange des mines ; dix parties 
du charbon venu dans l’arbue , quatre de celui 
venu dans la cadine , cela réuffit bien à l'expé- 
rience & au travail . Le charbon vigoureux 
convient bien aux fourneaux dans Icfqucls on 
cherche à concentrer 1a chaleur & où on emploie 
la force de l’air ; il convient encore à la macéra- 
tion des fontes , &c. 

Pour les fours des fonderies qui fe chaufent 
avec du bois , je n’ai pas befoin de dire que ceux 
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venus dans la pierraille donnent une flamme plus 
paflagere, mais plus vive & plus prompte, & 
conféquemment convienent mieux. 

Il ed aifé de conclure qu’ayant befoin pour 
cuire le charbon, d’une certaine épaidenr de terre 
& de fafins , foutenue par la feuille fur les four- 
neaux , les grandes pluies qui entaflent, bâtent & 
entraînent, les gelées qui foulcvent, les grandes 
chaleurs qui raréfient , les vents qui dérangent, 
y font très-préjudiciables : le plus expédient ed 
de choifir le temps qui paroft le moins fujet 
à ces inconvéniens ; mats, avril, feptembre & 
oélobre , paroiiïent les plus propres; on doit en 
profiter, pour faire !a provifion n 'ce/faire : pour 
cet effet, il faut des voituriers, des releveurs de 
charbon. 

En général , les halles doivent être au vent 
du nord des ufincs : cette expofirion ed moins 
dangereufe pour le feu. Les uns les font bïtir 
folidement & à demeure ; les autres ont une car- 
caffeen bois, dont les côtés ont des couliffes qu’on 
garnit de planches , ainfi que le deffus , à mefure 
que le charbon arive : par ce moyen, on iesalonge 
tant qu’on juge à propos. Le charbon craint for 
toutes chofes l’humidité; ainfi il ne faut point 
tarder, quand il ed cuit, à levoiturer & le mettre 
à l’abri; plus il ed brifé, plus à l’air feul il perd 
de fes parties inflammables . Le charbon récent 
donne de la chaleur , mais il ed bientôt confomé : 
la taifon ed qu’ayant tous les pores ouverts, il 
ell plus difpofé à une prompte diffolution par une 
inflammation totale. Il ed utile que le refroldiffe- 
ment ait fermé fes pores , pour ne fe prêter qu’à 
une inflammation foccedîvc : for toutes chofes , 
garantiffez-lc de l’humidité. 

La façon de voiturer les charbons n’ed pas 
égale par-tout : les uns fe fervent de voitures à 
quatre roues, qu’on renverfe; mauvaife méthode, 

Î jui en écrafe une grande quantité: d’autres fe 
ervenr de bennes fur deux roues , avec des claies 
par-deffous , qu’on ouvre pour le laiffer couler : 
d’autres fe fervent de facs qu’ils chargent fur des 
bêtes de fomme ; la meilleure maniéré ed celle 
qui brife moins. La façon de meforcr le charbon 
elt anfli différente ; on parle de muid , de van , 
de bafehe, &c. Quand nous aurons befoin d’une 
dimenfion, nous la déterminerons par pieds: par 
exemple , un van de Bourgogne équivant à j 
pieds cubes. 

La réglé pour la mefure des bois ed, par lor- 
donance , fixée à cent perches de vingt-deux pieds 
de roi pour un arpent . Les arpenteurs font joints 
aux corps des maitrifes, pour travailler dans l’é- 
tendue de leurs rellorts. Je ne puis paffer fou* 
fitcnce un abus prodigieux : les bois font communé-, 
ment dans de grandes inégalités, hauteurs & pro- 
fondeurs : on traîne la chaîne en montant , on la 
traîne en defeendant dans une furface convexe ; 
c’ed la demi-circonférence , ou autre coutbe qui 
ed mefurée , pendant que ce devroit être la 
bafe. 
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A HT. VIII. De raie. 

L’air, abfolument néceffaire pour la fufion des 
mines dans les fourneaux , l’efl de même pour les 
forges , fonderies , 8cc. ; il efl Amplement quef- 
tion d’en proportioner la force & la direction 
fuivant le genre de travail . 

On communique l’air J des foyers par le moyen 
de l’eau, ou de fouflets, ou d'ouvertures expofees 
b l’air libre. 

Le premier moyen veut une chute confidérable, 
quoique d'une petite quantité d’eau. Suppofons 
deux ou trois pouces tombant de douze ou quinze 
pieds ; vous aurez fur le fol du fourneau ou de 
la forge , du côté 8 c au bas de la tuyere , un 
baflin petqé par le fond d’une ouverture proportio- 
née à l’eau qui doit tomber : le deflus de ce balfin 
fera encore percé vis-J-vis le trou de la tuyere; 

J cette ouverture il faut adapter un robinet qui, 
étant ouvert , laide entrer l’air par la tuyere , & 
ferme le jet de côté. Au defliis de ce baflin fera 
adapté & fcellé un tuyau perpendiculaire de la 
hauteur de la chute , au deflus duquel il y a un 
entonoir qui reçoit l’eau à l’air libre : cette eau 
efl amenée par un conduit , qui ne laide paflttr 
qu’une quantité déterminée & exafte. 

L’eau entrant dans le tuyau avec beaucoup d’air , 
& tombant perpendiculairement , efl déterminée 
par fon poids à s’échaper par l’ouverture d’en-bas; 
l’air moins pefant trouvant une iiïue ouverte du 
côté de la tuyere, s’échape avec une force pro- 
portionéc J la hauteur & J la largeur du tuyau . 
La difficulté d’avoir de pareilles chutes & une 
quantité régulière d’eau , les gelées & autres in- 
convénient, n’ont pas donné à une machine fi 
Ample tout le crédit qu’elle devroit avoir; l'ha- 
bitude ne laiflant pas même entrevoir les reflources 
des différentes pofitions . 

Le fécond moyen a été d’employer des fouflets : 
d’abord on les a faits de cuir plus grands, mais 
de ta même forme que ceux des petites boutiques ; 
ils étoienr mis par l’eau St rabaiffés par des 
contrepoids. Depuis peu on a trouvé une maniéré 

Ï ilus ingénieufe St fujete J moins d’entretien , en 
es fa liant de bois ; en voici la conflru&ion , 
tant pour les fourneaux que pour les forges ; ils 
ne différent que par la grandeur : ceux des four- 
neaux ont depuis quinze jufqu’J vingt pieds de 
longueur; & ceux des forges, depuis lept jufqu’à 
neuf pieds fur la largeur proportionée. M. de Ré- 
aumur a calculé qu’un limflet de forge de fepr pieds 
& demi de longueur jufqu’a la tête, de quarante deux 
pouces de largeur, finiffant à quatorze fur l’élé- 
vation de la cailfe , de quatorze pouces J fa plus 
grande portion de cercle, donne zotÇt pouces St 
un tiers en bas , pour le volume d'air pouffé par 
chaque coup de fouH-r ; qu’un foufler de fourneau 
de 14 pieds de longueur donne 98280 pouces en 
bas. 

Les fouflets font compofés du fend & de 1 a 
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caiffe : le fond du fouflet de fourneau efl une table 
de bois de quinze pieds de longueur jufqu a la 
tête , fur cinq pieds de largeur dans le deflus , 
finiflant à dix-nuit pouces vers la tête, prolongée 
de dix-huit pouces, finiflant à un pied de largeur, 
pour faire le fond de la tête. Sur cette table fe- 
ront fermement atachés tout autour, jnfqu’J la tête, 
des rebords de flx pouces de hauteur fur trois à 
quatre pouces d’épaiiïeur , bien dreflés : for ces 
rebords vous appareillerez des tringles de bois 
auflî-bien dreffées, enclavées par leurs extrémités 
les unes dans les autres par une encoche & un te- 
non mobile ; & dans les coins , par des encoches 
fur le plat J mi-bois . Il faut trois ou quatre 
tringles de chaque côté, deux au deflus, deux vers 
la tête: ces tringles s’appelent liteaux ; ces liteaux 
feront affermis par des mentonets : le mentonet , 
efl compofé de ia racine qui fe cloue en dedans des ' 
rebords, formant un angle droit avec le menton, 

Sc tenus enfemble par un tenon & une mortoife : 
on arrache Sc place les mentonets fuivant le be- 
foin ; il faut que le menton ferre les liteaux de 
façon qu’ils puiffem fe mouvoir fans fe déranger. 
Entre le mentonet St les liteaux , on paffe dans 
un trait de feie pratiqué dans la racine du men- 
tonet , des refforts qui pouffent les liteaux en de- 
hors d’environ un pouce. On graille de bonne 
huile d’olive le deflus des rebords, liteaux démen- 
tons ; 8 c on ferre les liteaux contre les refforts 
avec des tourniquets de bois atachés en dehors des 
rebords . On décloue ces tourniquets J mefure que 
la caiffe emboîte les liteaux . 

Dans le fond , J un pied du deffous , on fait un 
trou carré de quinze pouces de diamètre, pour 
qu’un ouvrier puiffe y pxffcr dans le befoin ; on 
couvre cette ouverture d’un morceau de bois i 
charnières, d’un côté garni en deffous de peau de 
mouton en poil , & retenu en deflus par une 
courroie Idche de cuir , de façon qu'il puifle 
lever , baifler & fermer exaêtement : cela fait l’of- 
fice d’une foupape , 8 c s’appele le venteau . 

Le fond du foufler, depuis le rebord du côté 
de la tête, efl alongé, comme nous l’avons dit, 
de dix- huit pouces , finiflant à douze: cet excédenc 
dans fa longueur , fert J loger l’épaifleur d’un tuyau 
de fer couché deflus ; ce tuyau a quatre pouces de 
diamètre , finiffant à deux ; & deux pieds & demi 
de longueur au delà de l’alongement: ce tuyau 
s’appefe hurt ou 6 tu/e . La tête efl un morceau de 
bois excavé pour emboîter la beufe, bien atachée 
a l’alongement qui fai' le fond , finiffant de même 
J un pied d’épaiffrur : le tout bien lié en fer . 

Dans le deflus de la tête , J fept nu huit pouces 
des liteaux, on fair une encoche terminée en demi-* 
cercle de deux pouces de profondeur fur un pouce 
de diamerr- , propre J recevoir une cheville de 
ter : vers les liteaux de la tête , vous ôtez affe* 
de bois pour placer librement le bout de la caiffe, 
contre lequel ces liteaux doivent froter. 

La caiffe efl un cofre de bois de trois ou quatre 
pouces d’épaiffeur , de la même figure que le 
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fond : les côtés qu’on appelé pâme , fervent à 
emboîteT le fond , fur le jeu de deux ou trois 
lignes . Les bouts des deux côt és de la panne font 
prolonges d’un pied , & i quatre pouces de l'ex- 
ttémité , traverfe’s d’une cheville de fer qui fe 
place naeurelement dans l’encoche qui lui eft pré- 
parée : en dehors de chaque côté de cette cheville, 
entre la tête & la panne, il y a des clefs de fer 
qui la reçoivent pour être arrêtée en deffous ; ce 

ui rend cette cheville aile 7 ferme pour n’avoir 

e mouvement que fur elle-même. 

Cette cheville doit être regardée comme le centre 
du mouvement de la cailTe , dont le bout d’en-haut 
doit être taille’ en porrion de cercle partant du 
centre : voilà le grand myliere des fbufietiers . 
Quand la caifie monte & baiflfe , elle décrit plus 
d’efpace à mal’ure qu’elle s’éloigne du centre du 
mouvement ,■ c’eil ce qui doit faire la réglé pour 
la hauteur des côtés , qui , dans le fouflet que nous 
décrivons , pouroient avoir trois pieds Sc demi dans 
le bout d'en-haut , finiffant à huit ou dix 
pouces. 

Pour loger la cailfe , vous la placez fur un 
levier qui traverfe le milieu du fond, portant fur 
les liteaux ; vous placez la cheville ouvrière , & 
l’arrêtez: la cailfe commençant à emboîter partie 
des liteaux , vous éloignez le levier du centre , 
& à mefure que la cailfe fe loge , vous arrachez 
les tourniquets qui tenoient les liteaux. 

Il ell inutile de dire avec quelle exa&irude les 
côtés de la caille doivent être joints , polis , & 
grailles, puifquc tout l’effet de la machine dépend 
de la précilion , qui doit être affez grande pour 
ne laiffer d’autre fortic à l’air que l’ouverture de 
la bure ■ 

Les cailles des fouflets , ainfi que les fonds , fe 
font avec du bois léger & fec , de trois ou quatre 
pouces d’épailfeur . Quand les fouflets ne font plus 
le travail néceiïaire , par la perte du vent, on les 
relevc en delfcrrant la cheville , ôtant la cailfe, 
nétoyanc & vifitant tous les joints & les liteaux, 
& collant fur les endroits qu’on entrevoit donner 
pa(fage à l’air , des bandes de bafane . C’ell une 
fort bonne méthode que de garnir le fond du fou- 
flet proche la tête avec des lames de fer-blanc ou 
fer batu . Le devant de la tête expofé à gercer , 
fe remplit avec colle Sc coins de bois , & s’enduit 
de boure détrempée dans de la colle de farine de 
feigle . 

Le fond des fouflets , vers le venteau, cil foute- 
nu fur des chevalets qui y font atachés ; & la 
tête porte fur un banc de pierre , qui ell placé devant 
& fous la tuyere. On a encore foin de les apuier 
dans le milieu fur des blocs de bois, qu’on place 
oh on juge à propos ; le» fouflets font bandés 
contre les maraflres par des morceaux de bois qui 
apuient fur la tête , afin de rendre le fond im- 
mobile . 

La cailTe des fouflets ell armée par-delfus de 
deux anneaux de fer dans lcfqucls on palfe un 
douhk crochet de fer plié par le deffus, répondant 
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à un autre crochet mobile enclavé dans le fond 
des bafcules. 

La bafcule ell un levier dont le point d'apui 
ell environ aux deux cinquièmes de fa longueur , 
un bout répondant aux crochets du fouflet , & 
l’autre chargé de pierre , pour faire le contre- 
poids . Le deffus de la cailfe ell aufli garni de 
deux boîtes de fer , dans lefquelles paffe Sc eft 
arrêtée une lame c’paiffe de fer , débordant le def- 
fus de la cailfe de quatre ou cinq pouces , finif- 
fant en portion de cercle ; cela s’appele balifeome 
ou baffccojidc. 

Pour donner le mouvement aux fooflets , foit 
de fourneaux, foit de forces, vous avez un cour- 
fier qui communique à l'empalement du travail , 
ou une huche avec rouet & lanterne ; dans l’un 
& l’autre cas , l’eau fait mouvoir une roue qui 
donne le mouvement à un grôs cylindre de bois, 
paffanr & tournant devant les balifeomes ; cet 
arbre eft armé de fix cames à tiers-point , trois 
pour chaque fouflet . 

Une came eft un morceau de bois - debout , en- 
clavé & ferré dans des morroilcs pratiquées à cet 
effet : les cames doivent être bien évidées du talon , 
Sc. arondies comme les baffecondes , afin que quand 
elles travaillent , elles tendent à abaiffer la cailfe, 
& non à la pouffer . Quand une came a fait 
baiffer un fouflet , elle échape ; & le contre-poids 
le fait relever pendant que l’autre fouflet baiffe , 
movénant quoi , pour avoir le vent fans relâche : 
il faut deux fouflets ; le fouflet leve , le venteau 
s’ouvre Sc laide entrer l’air : quand la came le 
preffe , le venteau fe ferme par fon propre poids, 
Sc l’air eft obligé de fortir par la bure. 

Comme les fouflets de forge demandent par 
leur étendue moins de force , au lieu de contre- 
poids, leur crochet ou chaînes répondent aux ex- 
trémités d’un balancier en bois, ou de fer, appelé 
eeurbote : ce balancier «11 ataché par le milieu à 
une perche flexible ; l’un par conféquent ne peut 
baiffer que l’autre ne leve ; & la perche , par fon 
élatlicité, fe prête aux différent mouvemeos. 

En général , foit fourneau ou forge , le fond 
des fouflets doit être mis en ligne parallèle à 
celle du fond de l’ouvrage ; & la véritable di- 
reêlion eft celle félon laquelle le foufle des deux 
fouflets fc rencontre au milieu de l’ouvrage. 

A*t. IX. Des fourneaux. 

Pour fe former une idée utile d’un fourneau à 
fondre la mine de fer, il faut voir les différentes 
parties qui le compofent , Sc ne pas oublier qu’il 
doit réfifter à trois agens , l’eau , l’air & le feu , 
dont le dernier degré de force n’ell peut-être pas 
bien connu . 

Un fourneau doit être compofé d’une fondation 
foiide de conduits voûtés fous lé roalfif & fous 
l’ouvrage , d’un malfif , de fauffes parois , de parois 
& de “ouvrage ; le tout fur le bord d’un courant 
d’eau , ou fous la chute d’un petit courant . 

Nous 
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Nous trouverons l’épaiffeur du total en donnant 
au maffif 8 pieds , un pied aux fauffes parois , laif- 
iant dans l'intérieur un vide de fix à fept pieds pour 
conflruire les parois & l’ouvrage ; ce qui fera en 
tout vingt-quatre à vingt-cinq pieds . 

Il faut commencer par excaver cette partie :con- 
noiffant le terrain , les déblais ferviront à renforcer 
une chauffée, &c. Si vous pouvez trouver aifement 
un fond fol idc , bâtiffez en gros matériaux , avec 
chaux 8c sable , autant que vous le pourez ; prati- 
quez des conduits dans l’épaiffcur du maffif, donc 
le deffus excede les plus grandes eaux . Faites de 
même une croifée voûtée dans le milieu , qui le 
trouvera fous l’ouvrage , fans néanmoins monter 
les voûtes trop haut; cela influerait fur la hauteur 
des roues 8c autres équipages , parce que fur la 
voûte il fana l’épaiffeur d un pied pour placer le 
fond . 

Si après une excavation de fix pieds plus bas 
le commencement des voûtes , 8c après avoir fondé 
le terrain , vous ne pouvez trouver le folide fans 
«lier plus bas ; élargiffez l'excavation de deux pieds 
tout autour ; prenez des bois de huit jufqu’à douze 
pouces d'équariffage ( fuppofons-les de douze ) ; 8c 
fur la totalité du vide vous établirez des iongrines 
à douze pouces de diflar.ee , dans les encoches 
defqucllcs vous établirez des rraverfincs de pareil 
échantillon , ce qui produira une grille moitié bois 
8c moitié vide ; vous remplirez les vides de bons 
matériaux . Sur ce premier grillage , vous en établi - 
?ez un fécond avec une recoupe autour d'un pied ; 
& plaçant en Iongrines ce qui tenoit lieu de tra- 
verfines avec pareil rempliffage , il rél'ultera que 
fur les fix pieds d'excavation , il y a deux pieds 
d’élévation ; que ces deux pieds peuvent ctre 
regardés comme un total de charpente , que le 
plus fort poids ne peut qu'affermir; & que recou- 
pant encore un pied tout autour pour commencer 
un maffif total en maçonerie , l’excédent peut être 
regardé comme autant de points d’apui . Vous 
ferez de meme pour les enauferies , fonderies , 
&c. 

Quand fur ces grillages le total de maçonerie 
fera élevé de quatre pieds , il faut diftribuer l’ou- 
vrage pour ménager les conduits dont nous avons 
parlé . Les conduits voûtés à un demi-pied au deflus 
des plus grandes eaux , & de l’épaiffeur d’un pied 
de voûte , vous élèverez tout autour le maffif 
feu! , de p pieds d’épaiflcur fur 4 pieds de hauteur. 
Comme fur le devant & le côté de la tuyere, la 
maçonerie eft diminuée d’épaiffeur du haut en bas , 
8 c que le travail y eff ^rand , il faut que la 
maçonerie des angles qu on appelé piliers , foir 
des plus folidement bâties , & ces parties garnies 
de plaques de fonte forres 8c épaiffes , tenant tout 
i'efpacc entre les piliers , dans iefquels il faut 
ménager à cinq pieds de hauteur une naiffance de 
cintre pour renforcer & fermer le deffus du de- 
vant 8c de la ruyere , ayant foin de ménager en 
devant une ouverture pour les fumées . Le mieux 
ferait encore , que de ces memes piliers fortiffcnc 
Arts £? Métiers, Tome II, 


PER 62 5 

deux autres cintres , pour voûter tant fur le mou- 
lage que les fouflets . Ces voûtes bandées contre 
de bons murs d’apui , affermiffent toute la maçone- 
rie. 

Sur le maflif élevé de quatre pieds , ce qui ne 
doit être regardé que comme trois , en en fuppofaftc 
un pour l’épaiffeur du fond , vous ferez une recoupe 
intérieure d’un pied , ce qui réduira le ma/flf à 
huit pieds d’épaiffeur , que vous élèverez de douze 
pieds ; ce qui joint aux trois ci-deffus , & trois 
pieds de banc fera une élévation de 18 pieds: elle 
peut être pouflée à vingt 8c vingt-quatre . Sur 
cette recoupe , vous élèverez en bonne maçonerie , 
pierre ou brique , un mur d’un pied d’épaiffeur , 
quon nomfne fauffes parois . Il faut remarquer 
que ces fauffes parois du côté du devant, ne font 
quelquefois pas disjointes , mais font un total avec 
le maffif , que la néceffité du travail fait beaucoup 
diminuer par le bas dans cette parrie. Ces fauffes 
parois feront élevées à la hauteur du maffif . Il 
ne faut pas négliger de pratiquer des ventoufes 
provenant du fond , fans quoi la maçonerie Lie 
fendra en plusieurs endroits . Ces ventoufes font 
de petits foupiraux ménagés , 8c circulant dans la 
maçonerie . Comme les fomées qui en fortiront 
feront dangereufes , il faut en placer l’ouverture 
dans les endroits que les ouvriers ne fréquentent 
pas. Ces foupiraux font un effet plus affurc que 
les liens de fer ou grôffes pièces de bois , que 
plufieurs emploient pour tenir la maçonerie en 
rcfpeft , qui ne réfiflent jamais à la rare'faSion . 
Donnez jour à l’évaporation , 8c l’ouvrage efl 
fauvé . 

On ne pratique des fauffes parois , que parce 
qu’il arive communément que le feu ne fe con- 
tentant pas de détruire les parois, il perce fou- 
vent 8c ronge une partie des fauffes parois , quelque- 
fois même du maffif . Le cas arivanr , il efl 
aifé de les réparer , ou en partie , ou même de 
les refaire en entier fans toucher au maffif. 

Dans les fix à fept pieds de vide qui relient 
dans l’intérieur des fauffes parois , on établit les 
parois. C’efl ici que commence la fcience du fon- 
deur . 

Nous fuppofons les fouflets pofés ou imaginés 
dans une ligne parallèle au fond de l’ouvrage, & 
dont le vent doit fc croifer dans le milieu ; nous 
fuppoferons encore les parois à monter pour des 
mines mêlées , ni trop chaudes ni trop froides , 
en termes d’art ; 1 a conflruftion que nous allons 
décrire étant donnée , il fera aifé de diminuer , 
augmenter, varier les dimen fions , fuivant la qua- 
lité des mines, quand on en faura bien les raifons . 

Du milieu de l’entre-deux des fouflets pofés ou 
imaginés , vous tirez avec un cordeau une ligne 
droite , qui traverfe le vide que les fauffes parois 
ont laifsé . Du milieu de chaque foufler , vous 
tirez deux, autres lignes . Le point où elles fe 
croifent fur la première , doit faire le milieu 
du fourneau . Du point de chaque côté de la pre- 
mière ligne, vous tirerez deux perpendiculaires , 
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ou une prolongée qui traverfe le point milieu ; 
ce qui formera une croix à angles droits . Vous 
terminerez les extrémités des lignes du côté de la 
tuyere & du contre-vent, à compter du point mi- 
lieu , à deux pieds trois pouces , & celles du côté 
du devant & de la ruftine , à deux pieds & demi . 
Au bout de chacune de ces lignes, vous ferez 
avec une équerre des retours , & vous aurez formé 
un carré de cinq pieds fur quatre & demi . Les 
fondeurs fe fervent ordinairement de baguetes , dont 
l’une a cinq pieds, & l’autre quatre pieds & demi 
dans notre hypothefe , & en les couchant l’une 
fur l'autre , ils les aiongent pour avoir la diago- 
nale , qui eft d’environ fîx pieds neuf pouces ; 
ce qu’ils font mécaniquement , fe réglant feule- 
ment à vue d’œil fur l’ouverture deftinéc à 
placer la tuyere: de là les abus immenfes dont on 
rejete l’événement fur des chofes qui n’y ont au- 
cune part . 

De deffus la voûte du côté du contre-vent & de 
la ruftine, vous réglant fur les maraftres du devant 
& du deffus de la tuyere , vous élèverez dans 
les dimenfions ci-deffus perpendiculairement les 
parois dont vous prendrez la naiffance pour le de- 
vant , & la tuyere fur les maraftres , & les pouffe- 
rez tout autour à environ deux pieds plus haut 
que la véritable polition de la tuyere . 

Il faut au deftfus du maffif deux chevalets, ou 
autres points d’apuî mobiles, à h hauteur de fix 
pieds , avec une traverfe qui porte un plomb 
tombant fur le point du milieu , afin qu’avec 
cette ligne vous (oyez affuré de faire un carré au 
deffus , répondant à celui du bas . Dans les di- 
menfions dont nous allons parler , & qui feront 
défignées par les cordeaux , qui partiront des angles 
de la maçonerie du bas du côté de la tuyere, & 
pafTcrcmt fur les points d'apui, & de même des 
angles du côté du contre vent ,, vous arrêterez ces 
cordeaux aux points d’apui par des clous plantés 
de chaque côté, de façon néanmoins qu’ils puif- 
fent fe mouvoir aisément de haut en bas , & 
feront arrêtés aux angles du bas par des coins 
percés & fourés entre les pierres, dans le trou 
defquols vos cordeaux pafsés , ils feront tendus 
par des pierres atachées à leurs extrémités , de 
façon que l’ouvrier puiffe les remuer de temps en 
temps , pour les faire fuivre exaélement à fa ma- 
çonerie. Vous terminerez le deffus à trois pieds 
plus haut que le maffif 8c. les fauffes parois 
( cet excédent s'appelc la lune ), dont la hau- 
teur eft marquée à un des cordeaux par une épingle 
qui le traverfe. 

Dans notre hypothefe , l’ouverture du deffus 
répondant à celle d’en-bas , formera un carré , 
dont les côtés de la tuyere & du contre-vent auront 
vingt-fix pouces , & la ruftine vingt-deux . 

Nous aurons donc un vide pyramidal de quinze 
pieds d’élévation , fans compter les trois du bas , 
montés perpendiculairement , dont la bafe a de 
deux côtés foixanre pouces terminés à vingt-fix , 
& des deux autres cinquante-quatre terminés à 
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vingt-deux . Suivant cette proportion , les parois 
auront la pente rentrante d’un peu plus de treize 
lignes par pied de deux côtés , & d’un peu moins 
de treize lignes des deux autres . 

Les fourneaux fe chargent par l’ouverture de 
deffus, du côté de la ruftine ; &c’cftla raifon pour 
laquelle, en élevant ces parois , on tient ce côté 
droit & uni , pendant qu’on cintre les autres de 
deux à trois pouces de profondeur, à commencer 
au deffus des échelages , & finiffant infenfiblement 
au deffous de la charge . La charge eft l’efpace 
fupérieur d’environ trois pieds & demi de pro- 
fondeur , qu’on remplit de nouveaux aiimens , 
quand les précédens font defeendus à cette dimi- 
nution . 

Les parois élevées jufqu’à la hauteur preferite , 
on fait l’ouvrage. 

Le fond eft la première pierre qui fe pofe bien 
de niveau, & capable feule de remplir l’étendue 
de l’ouvrage & du devant . Nous avons dit que le 
fond feroic à un pied au deftus de la voûte de 
la croisée; mats, négligeant le plus ou le moins* 
en cette partie , le fond doit être posé treize pouces 
fous la véritable pofition de la tuyere. 

Le fond posé, du milieu des deffus vous laiffez 
tomber un plomb, & vous tracez un point fur le 
fond . Du milieu du deffus du côté de la ruftine , 
vous laiffez encore tomber le plomb, & du point 
qu’il donnera avec celui que vous avez , vous ferez 
une ligne droite qui fait l’angle du refte. 

À fix pouces & demi de cette ligne , du côté 
de la tuyere & du contre-vent , vous en tracez 
deux autres parallèles . 

Vous avez deux blocs de pierre préparés, de la 
longueur de trois pieds & demi ou quatre pieds , 
fur douze à treize pouces de hauteur , appelés ro/- 
ùeres , que vous placez de chaque côté à fleur 
de ces deux dernières lignes qui laiffent entr’elles 
un efpacc de treize pouces ; à fix pouces & demi 
du milieu vous placez une autre pierre ou plu- 
fieurs, bien maçonées , faifant une pareille épaif- 
feur, terminant le carré du côté opposé au devant , 
& qui s'appela la ruftine. Sur les coftieres qui doi- 
vent afleurer le devant du fourneau , à treize 
pouces du point du milieu , vous tracez une ligne 
pour placer une pierre taillée qu’on appelé tympe . 
Avant de la pofer, vous placez à l’extrémité des 
coftieres , fur le devant , un morceau de fer de 
quatre pouces en carré, qu’on nomme auffi tympe ; 
& fur ce morceau de fer , une plaque de fonte 
qu’on appelé taqueret , qui termine le deffus de 
l’ouvrage en dehors ; ce qui doit aller jufqu’à la 
première maraftre , contre laquelle il apuie : vous 
pofez enfuite la tympe en pierre, qui doit exaae- 
menr remplir l’efpace depuis les treize pouces 
jufqu’à la tympe en fer . Vous renforcez extérieure- 
ment le bout des coftieres de deux petits murs , 
de façon que vous avez à découvert le devant de 
l’ouvrage . 

La tuyere fe pofe fur la coftiere répondant 
précisément au point du milieu, 8c fur une plaque 
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de fer batu rrif; bien de niveau ; c’eS à celte 
partie qu'il faut employer les meilleurs maté- 
riaux , & faire une maçonerie qui , indépenda- 
ment de la tuyere, fc trouve a treize pouces du 
fond . 

Depuis la tuyere , on éleve la maçonerie 
tout autour , également d’environ deux pieds 
de hauteur ; puis on travaille en retraite en 
plan incline’ , pour joindre les parois à la hau- 
teur de lis pieds , à compter du fond ; à cette 
hauteur, on a loin de tracer une ligne pour lérvtr 
de réglé . Cette maçonerie fe nomme /chtlage 
ou (’ultge. 

Toute la partie dont nous venons de parler , 
fe nomme {'ouvrage, terminé en devant de la lar- 
geur de fept pouces , par de l’arbue pétrie qu’on 
appelé bouchage ,■ tk le relie eit ferme d’une grêfife 
pierre, ou ancietie enclume de forge qu’on nomme 
la dune. I.a poli; ion de 1a dame c.t bonne, quand 
entr’eile & les tytnpes on peut commodément tra- 
vailler avec des ringards dans toutes les parties 
inferieures de l’ouvrage fit fupérieures , jul’qu'au 
devant de la tuyere. On cicve ou baille la dame 
fuivant le befoin . 

La tuyere e!t un morceau de fer batn comme 
de la tôle, recourbe en demi-cercle concentrique, 
dont celui de dehors donne quinze à vingt pouces 
d’ouverture , & celui contre l’ouvrage deux pouces ; 
cela eli aflez reflemblant à une hure de ianglicr . 
Cette partie pofe fur une plaque de fer batu , le 
tout fceüé dans la maçonerie , de façon neanmoins 

Î |ue dans un befoin extrême , on peut le reparer 
ans endomager la maçonerie , que pour cet 
effet nous avons dit devoir fe foutenir par elle- 
même. 

Au delTus & fur le bord extérieur des trois côtes 
du martif, on bâtit de 1a hauteur de fept à huit 
pieds , un mur de dix-huit ou vingt-quatre pouces 
d’épaiffeur , qui s’appeie bataille ; le quatrième 
côté e!î pour le partage des ouvriers. Les batailles 
fervent à rompre l’cfort des vents, St à en mettre 
à l’abri la bune &. les ouvriers. Quelques-uns pro- 
fitent de ces murs pour élever une cfpece de lan- 
terne de pierre choilie ou de brique , en façon de 
dôme; la méthode en ell trtis-bonne. Il faut que 
les chargeurs puilfent parter commodément dertous , 
& que le milieu répondant à la bune, lairte libre 
fortie â la flamme St aux vapeurs. À ce défaut, 
on éleve fur la moitié de la bune un mur de ga- 
rantie pour les ouvriers . 

Les outils pour le travail font de grÔs 8c petits 
ringards , des crochets pour le devant , un plus 
petit 8c une fpatufe de fer à longue queue pour la 
tuyere, des paniers pour porter le charbon & la 
mine , des pelles de fer , un bout de planche trian- 
gulaire , avec un manche dans le milieu appelé 
cbarMy pour tracer îe moule de la gueule ; une 
plaque de fer & un marteau pour foner les charges , 
afin d'avertir le maître ou commis,* une romaine 
avec les crochets, & un pied de chèvre ,* des rou- 
ler* pour tranfporter les lu vu lès. 
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Avant de mettre le fourneau en feu, il faut 
veiller à ce que tout foir en bon état, que le 
chatbon, la mine , l’arbue, la cailine , le sable 
pour le moulage ne puilîent manquer . 

Dans les pays démarqué, on eii obligé d’avertir 
le direêltut du département , du jour qu’on met en 
feu, & de celui qu'on tire la pale, en cette forme : 
„ Je fouffigné ... propriétaire , régirteur, ou maître 

„ du fourneau de ... . fis à ... . demeurant à 

„ déclare à M. .... directeur de la marque des fers 
„ au département de.... que le.... mois..... 
„ année . . . . je ferai mettre le feu audit fourneau 
„ pour y tirer la pale, le.... afin qu’il ait h y 
„ faire trouver les commis qu’il jugera à propos , 
„ déclarant que ledit jour je ferai procéder à la 
„ coulée des gueules ou marchandifes, tant en 

„ abfence que préfence , à ce que ledit fleur 

„ n’en ignore , dont aéte . A ... le ... & ligner . „ 
Ces afles fe font fur papier fimple. 

Les droits de marque pour fontes ou gueufes 
font de cinq livres cinq fous par mille, payables 
tous les trois mois au domicile du receveur. L’ordo- 
nance de té8o vous dira l’obligation de numéroter 
les gueufes i, 5, to, jo , tco, fcc. 

li faut être muni , pour le fervice d'un fourneau, 
au moins de trois ouvriers , un fondeur ou garde- 
fourneau, & deux chargeurs. 

Les fourneaux le bâtiffent de pierre ou de brique . 
Quand vous faites te corps de la maçonerie éc les 
fauffes parois en brique, il faut qu’elle foir cuite. 
Pour les parois , vous vous ferre/ de terre A 
brique , moulée , séchée & liée , eo bâtilTatu avec 
de la même terre pétrie, la chaleur du fourneau 
les aura bientôt cuites . Les briques font les meil- 
leurs matériaux pour les fourneaux ; des parois 
peuvent durer pluGears fondages, au lieu qu'avec 
de la pierre , à chaque feu il faut les rebâtir : on 
les trouve calcinées , Sc fouvent même une partie 
des faulfes parois . 

L’ouvrage fe fait avec des pierres qui n’éclatent 
point au feu & qui fe calcinent le moins ; mais 
cela dépend de ce que fournit le pays. 11 eft 
commun pour les ufines d'on grand travail , 
d’avoir deux fourneaux acolés ; ils travaillent al- 
ternativement ou tous deux cnfemble , quand on 
a befoin de beaucoup de matière t quand il n’dl 
quellion que de fonte en gueufes, il fulfit d’avoir 
depuis le bouchage un affez grand efpace pour 
faire le moule long de dix-huit i vingt pieds . 
Le moule confille en du sâble humeclé à un 
certain degré , dans lequel on parte la charue 
pour former un vide triangulaire ; on bat les 
côtés avec une pelle Je fer , on y imprime le 
numéro ; on perce le bas du bouchage , & la 
fonte en fufion y coule. Les marchandifes font à 
la fin de cot article . 

Quand il ell quertion de mettre en travail un four- 
neau bâti & muni de charbon St mines mêlées ou 
difposées naturéletnent , on commence par bien 
néroycr l’intérieur, & les chargeurs avec leurs pa- 
niers l’emplirtent de chatbon . On met le feu pat 
Kkkk ij 
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le bas; on le laifle de lui-même gagner le deflus: 
quand le charbon efl baille' de trois pieds & demi , 
ce qu'on appelé une charge , ou un vide équivalent 
environ à vingt pieds, ce qu’on connote avec la 
mefure , on le remplit de charbon , & fur ce 
charbon on met un panier de mine . Un panier à 
mine n'a point de dimenfion fixe , les uns étant 
plus lourds que les autres ; c’efl ce qu'un chargeur 
peut commodément porter & lever fur la bune . 
Le fourneau encore baiffé d'une charge , on le 
remplit de charbon . On met du côté de la tuyere 
un peu d'arbuc feche & en poufliere , & deux 
paniers de mine ; puis on commence à faire des 
grilles par le bas. 

Les grilles confident à garnir l'intérieur de l'ou- 
vrage, par le deflus de la darne, de ringards , à 
aflez peu de diltance les uns des autres pour em- 
pêcher les charbons de tomber; on tire par la 
coulée ceux qui font dans l'ouvrage , & on laifle 
réverbérer la chaleur pour échaufer le fond . On 
fait & recomence des grilles , jufqu’à ce qu’on 
voie que le fond efl allez enflamé pour paroître 
tout en feu, 5 c jeter des étincelcs. Ce temps fe 
trouve ordinairement proportioné à celui qu’il faut 
à la première mine pour venir à la tuyere : alors 
avant que d’ôter la derniere ligne , vous gamilTez 
le fond , le devant & les coins de fafins , pour 
empêcher que la première fonte ou fufion nes'atache 
aux parois ou au fond , qui nont pas encore un 
aflez grand degré de chaleur ; vous pétrilfez de 
l'arbuc, & vous l’employez à fermer l’ouverture 
de la coulée jufqu’à la hauteur de la dame ; vous 
faites marcher Iesfouflers, pour donner à l’intérieur 
le degré de chaleur propre à la fufion. Avec la 
fpatule on garnit le bout de la tuyere d’arbue , 8c 
à chaque charge on augmente le degré de la mine , 
jufqu’à ce qu’on voie que les charges n’en peuvent 
porter davantage. II faut beaucoup d'attention fur 
cette partie . Vous connoiflez que le fourneau n'a 
pas aflez de mine , à la grande facilité qu’a la 
flamme de s’échaper par le deflus , la couleur 
extrêmement blanche , les charges qui defeendent 
très-vite , la fonte qui noircit en refroidiflant . Vous 
pourez augmenter la mine jufqu’à ce que les 
fontes commencent à blanchir & foient très-cou- 
lantes ; ce que l’on appelé vives . Le trop de mine 
rend les fontes bourbeufes, peu coulantes , câiïanr 
aisément , chargées de crcvafles , aifées d’ailleurs à 
travailler à la forge , mais avec grand déchet . Le 
manque de mine ou le trop de chaleur , les rend 
três-grifes , meme noires, dures , difficiles à tra- 
vailler , mais avec peu de déchet. La qualité 
de la fonte dépend beaucoup de la façon de la 
travailler au fourneau . Quand un fourneau 
efl trop chargé de mines , avec bon vent & char- 
bon , il efl tout fimple que la dépuration du métal 
n’ait pas eu le temps de fe faire, fur-tout fi le 
travail y a manqué ou n’a pu y fuffire , comme 
il arivedans les barbouillages. Les corps étrangers 
fe trouvant mêlés avec le 'métal , il clt clair 
qu'il ne coule point avec facilité ; & qu'obligés 
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d’en faire /a réparation à la forge , le déchet 
doit être très-grand , & le travail aifé , puifque 
ces adjoints fe diflolvent aifément . Quand un 
fourneau manque de mines , & que par la 
qualité des charbons , ou autres raifons , elles 
font très-longues à defeendre , il faut beaucoup 
de temps pour en ramafler une quantité . L’ou- 
vrier cherche naturélement à avancer la fufion 
des charges fupérieures, par le travail du ringard 
& l’augmentation du venr. La chaleur & le travail 
donnent te temps & l’aide à un plus grand dé- 
pouillement ; ce qui approche le métal de la qua- 
lité de fer, puitqu’ii efl conflant que le change- 
ment de la fonte en fer fe fait par le dépouille- 
ment jufqu’à un certain degré, 8c le travail bien 
entendu aux foyers des forges : de là il efl clair que 
ces fontes doivent changer de couleur ; quelles 
doivent être d’autant plus dures & moins coulantes , 
qu’elles approchent plus de la nature du fer , 
confcquemmenr fujetes à moins de déchet , & plus 
difficiles à travailler . Cette difficulté oblige quelque- 
fois à jeter dans le foyer des crafles de forge 
pilées , qui fervent de fondant. 

Il efl aifé de fentir pourquoi les fontes bourbeufes 
font fort ca liantes : les corps dont ell s font mêlées 
en trop grande abondance , gonflent les nerfs, les 
éloignent, les séparent; delà le fer , qui par la 
qualité de la mine , feroit doux 8c nerveux , s’il 
ne tombe pas entre les mains d’un ouvrier intel- 
ligent qui fâche lui ôter ce qu’il a de trop , 
fc reflenc de la mauvaife conltitution de la 
fonte . 

Les fontes bien grifes fe mettent en grains , qui 
réfifleot au cifeau , mais qui fe détachent les uns 
des autres. L’aire d’une enclume de forge , par 
exemple, au travail feul s’égrènera ; ne pouroit- 
on pas en trouver la raifon dans le degré de chaleur 
qu’elle a efluye au fourneau ? 

La plupart des fondeurs font diminuer la quantité 
destines, quand ils veulent couler des enclumes 
ou autres agrès de forge : les charges alors pro- 
duifent moins de fonte . Dans la néceflicé d’en 
amafler aflez pour couler une mafle de z à 5000, 
il faut beaucoup de temps ; la chaleur augmente 
par ce temps , 8c par la quantité de métal en 
bain . 

Pour mettre au jour cette partie eflenticle , dif- 
tinguons cinq degrés de chaleur , abllraétion faire 
pour un moment , du plus ou moins de mines , 
ce qui y contribue beaucoup ; & difons que les 
nerfs des mines en fufion au premier degré , 
feront gonflés, éloignés les uns des autres , par 
le rempliflage , fontes bourbeufes , câflanres < 5 c 
blanches. 

Au deuxieme , le dépouillement fera fait de façon 
qu’il refle aflez de matière pour remplir les vides 
des nerfs fans les gonfler ni séparer; fontes folides, 
d’un blanc un peu mêlé , & coulantes ; ce font 
celles qu’on appelé vives . 

Au troifieme , les nerfs relient joints les uns 
aux 'autres ; mais le rempliflage néceflaire efl 
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beaucoup détruit. Fontes grifes , cette couleur 
venant des vides qui paroilTent noirs , & de la 
caflure des parties nerveufes qui paraît blanche. 

Au quatrième , les nerfs recourbes par la vio- 
lence du feu , feront des grains très -durs , mais 
aises à séparer les uns des autres ; le rcm- 
pliflage brûlé , couleur noire & fontes point 
coulantes . 

Plus de chaleur achevé de détruire le grain , 
rend la matière fpongieufe , aisée à cafter ; les 
débris friables, comme on les voit au fer brûlé : 
delà on peut conclure que les fontes vives font de 
la meilleure qualité. 

Nous fommes entres dans ce détail pour faire 
entendre que la qualité du fer vient de l'cfpece 
de mine ; que quand un fer elt doux de fa 
nature , il peut néanmoins être caftant , ou par 
le trop de rempliffage qui gonfle & éloigne les 
nerfs , ou par la forme circulaire qu’un trop 
grand degré de chaleur ou la trempe lui aura 
fait prendre . Ôtez au premier ce qui l’embarafte ; 
au fécond rendez l’extenfion & la fouplcftc par 
le mélange de nouveaux fondans; & à la trempe, 
par un refraidiffement naturel , vous aurez du fer 
doux relativement à la qualité de la mine . Em- 
ployez tout ce que vous voudrez ; dun fer caftant 
par la nature de la mine, vous n’en ferez jamais 
un fer doux . 

L’exaftitude du produit d’un fourneau dépend 
de l’égalité du vent, de la régularité des charges, 
de l'uniformité des mines & des charbons , & de 
l’intelligence du fondeur dans fon travail . 

Le travail conf ie à garantir du feu toutes les 
parties du bas , mais principalement la tuyere . 
Pour cet effet il faut y veiller, en ôter ce qui s’y 
arache ou l’cmbaraffe , & ne pas la laiffer éenaufer 
faute d’arbue . 

Avec les matériaux que nous avons fupposés , 
un fourneau échaufé peut , à vingt charges , pro- 
duire cinq milliers de fonte en vingt-quatre .heures , 
& foutenir un an & plus de travail. On dit qu’il 
y a des efpeces de mines qui produifent , à travail 
égal, jufqu’à flx & fepr milliers: en tout cas, la 
qualité des mines , des charbons , le manque de 
foin ou d’intelligence , en réduifent fouvent le 
produit à moins quelquefois de trois milliers. 
Quand les charges rendent moins , fans qu’i! 
y ait de dérangement dans un fourneau , il 
cfl bien clair que cela vient de la qualité de la 
mine . 

11 y a plufeurs chofes efîcntieles ; les dimenfions 
qu’on donne à un fourneau, l’inclinaifon des parois, 
le foyer qui efl le plus grand clpace au deltus des 
échelages , la pofition de la tuyere , l’ouverture du 
deftus. 

L’inclinaifon des parois, facilite la defeente de 
la mine , donc , fi vous en avez qui defeendent 
plus difficilement, qui fc mettent en mafîes, vous 
pourez augmenter Hnctinaifon ; f elle s’atache aux 
angles , vous pouvez les arondir ; fi le degré de 
chaleur n'ell pas afîez grand au foyer, outre qu’une 
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plus grande inclinaifon des parois donnera un plus 
grand efpace, vous l’agrandirez encore en le cin- 
trant ou en élevant la tour & la bune * La tuyere 
doit être pofee de façon qu’elle dillribue le vent 
egalement : c'clt à fon pairage que les mines en 
dilîolution font forcées de le séparer des corps 
étrangers, par la violence & le rafraîchidement 
fubit du vent . En l’examinant un peu de temps , 
on voit cette séparation par le produit des ctincefes, 
qu’une feule ou plufeurs parties de mines acrochées 
jetent en forme d’étoiles. Cette réparation cft auffi 
ienfiblc & brillante à la coulée des gueu fes , la 
fraîcheur de l’air ou du moule comprimant les 
redorts des parties extérieures les fait éclater , 8c 
ce à proportion du degré de froid. Bien plus fen- 
fible encore, fi vous jetez en l’air de la fonte li- 
quide: mieux enfin à la comprcdion du gros mar- 
teau fur les loupes ou renards , dont on ra proche 
les parties étendues par la chaleur , quand il fe 
trouve des parties de fontes mal travaillées dans 
les foyers de la forge. 

Nous n’avons cédé de répéter le mélange de 
l’arbue 8c de ia cafline avec la mine. La raifon 
td <jue la caftine fondant la première , chaque 

f »artie fe grôifit de fa voifine , 8c en tombant 
aide des vides qui donnent entrée à la chaleur . 
L’arbue réfiile plus long-temps, & tient toute cette 
matière liée & criblée dans le foyer , jufqu’à ce 
que la mine en fondant l’entraîne elle-même , à 
quoi contribue beaucoup la pefanteur des charges 
qui fe renouvelcnt par le dedus. Si vous mettez 
fcparément la calline , lamine, l’arbue; l’une fond 
d’abord , la mine tombe toute crue, & l'arbue 

relie : au lieu que dans le mélange tout defeend 

uniformément . 

Comme la matière du fer en fufion pofe davan- 
tage ; die fe précipite dans le creux & fous le 

vent , où elle en trouve déjà en bain , 8c oh les * 

feories en fufion plus légères furnagent : quand 
elles ont le degré de liquidité convenable , aidées 
du vent, elles lbrtcnt par le dedus de la dame , 

& ce à mefure que le creufet fe remplit . Quand 
les crafîes commencent à vouloir fortir , l’ouvrage 
du fondeur ou de celui oui le remplace , cil de 
remuer avec un ringard fa fonte en fufion dans le 
creufet , ce qui aide la dépuration du mctal ; cela 
dederre le devant du fourneau , & donne liberté 
aux crades de fortir. Il verra auifi fi la tuyere 
n’ed point embarafléc -, & dans le cas oh les ma- 
tières qui vienent du delTus l’échaufcroient ou en 
boucheroient l’ouverture , d'un coup de ringard par 
le dedus de la dame , il la débaradera & la ra- 
fraîchira de pâte d’arbue. Les crades trop liquides 
annoncent une trop grande quantité de cafl ine ; les 
tenaces & gluantes, trop d’arbue. L’ouverture du 
dedus trop étroite, défaut oh tombent les fondeurs 
oui cherchent à augmenter le degré de chaleur , 
fait brûler l’ouvrage .• la raifon en eft fenfible ; il 
faut une ouverture proportionée «à une circulation 
d’air convenable , & on a vu combien il entre d’air 
dans un fourneau . 


rfjo FER 

Les fourneaux font fuiets à beaucoup d’accidcns , 
Les plus communs four la déflagration de la ruyere, 
de la tympe, de toute une partie de l’ouvrage, les 
barbouillages, les éruptions. I.a déflagration peut 
venir , r°. d’une mauvaile conflruflion , ou faulTe 
direction du total ; 2°. d’une partie de l’ouvrage ma! 
jointe; 3“. d’une faufle pofition des fouflets; 4 0 . de 
mines atachées au delTus du foyer ; 5 0 . de la qua- 
lité de la mine. 

Dans le premier cas, il n’y a point de remede; 
il faut mettre hors-, c’efl arrêter le fourneau: dans 
le fécond, i force de rafraîchir d’arbuc les parties 
ataquées du feu, on parvient à y faire fondre des 
parties qui rempliflTent les vides ; c’cft ce qu’on 
appelé plombage : dans le troifieme , il n’y a pas 
h néflier à renifler la pofltion des fouflets : dans 
le quatrième , il faut , avec de longs ringards du 
deflus de la bune , détacher les parties acrochées 
aux angles , & pendant quelques charges augmenter 
la cafline & le vent . Ces morceaux feront aifé- 
ment criblés par la fuflon de la cafline, & fondus 
ar une augmentation de chaleur , flnon ils occa- 
oneront un barbouillage , comme nous le dirons 
dans le cinquième cas. Ou mêlez différentes mines, 
ou fl vous ne pouvez , ajoutez-y les parties d’ar- 
bue convenables . Ces accidens n'arivent jamais 
fans faute . Dans le cas oh la ruyere feroit bien 
endomagée du feu , il faut arrêter les fouflets, 
défaire le moins de majonerie qu’on poura , y en 
fubflituer une nouvele , & la réparer avec pierre 
& arbue le mieux que vous pourez ; & du delTus 
mettant de l’arbue de ce côté-lâ , vous parviendrez 
h la plomber, & à continuer utilement votre ou- 
vrage . Si c’eft la tympe qui efl brûlée , il faut 
arrêter les fouflets , boucher le feu avec de la 
terre , ouvrir le mur aux deux bouts , & y en 
mettre une autre, que vous magonerez avec pierre 
& arbue . 

Comme avec l’alongement qu’on fait h la tuyere 
avec de l’arbue,on peut tourner le vent plus d’un 
côté que d’u» autre ; c efl à un fondeur à fe fervir 
de ce remede quand il voit quelques parties ata- 
quées , jufqu a ce qu’il foir parvenu à les plomber . 

Les barbouillages vienenr des mines mal né- 
toyées , mal mélangées , & en conféquence mal 
dirigées , tombant dans l’ouvrage quelquefois en 
grAs volumes , provenant ou des morceaux déta- 
chés , comme nous l’avons dit , 00 des mines 
elées , ou trop humides , ou trop chargées d’ar- 
ue,ou des mines trop feches qui coulent 1 travers 
les charbons, ou de la qualité des charbons , ou 
de l’inégalité des charges ou de trop de mines. 

Dans tous ces cas , le remede efl d’augmenter 
le vent, de foigeer que les morceaux ne bouchent 
la ruyere , en les divifant h coups de ringard fans 
relâche : faites aider les ouvriers , multipliez-les ; 
le moindre retard efl capable d’arrêter le vent: 
» reâifiez vos charbons & les mines dans les charges 
qui fuivent . Il efl avantageux d’avoir des halles 
qui garantirent vos matériaux des gelées & de la 
pluie. Dans les grandes fécherelfes oa humeâeles 
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mines , pour les empêcher de couler trop vite . 
Quand mal-gré le travail des ringards , qui doit 

f irincipalement avoir la tuyere pour but, vous avez 
ieu de craindre que la quantité ou la qualité des 
matières qui tombent deflus , n’inflrmcnt l'ouver- 
ture ; infinuez-y des charbons forts , qui entretien- 
dront un degré de chaleur dans cette partie . 

En général , quand un dérangement viendra d* 
manque de chaleur , gardez - vous bien de faire 
comme la plupart des fondeurs qui diminuent la 
quantité de mines : au contraire , entretenez le 
même degré tout au moins ; mais choiflflez celles 
! qui fondent le mieux, ou joignez-y de la cafline. 

| Ces accidens font toujours très- mauvais 4 le 
moins efl la perte de bien des matériaux, fouvent 
. d’une tympe, d'une tuyere, & la fin efl quelque- 
i fois la mife-hors. 

Un fourneau efl vraiment un eflomac qui veut 
être rempli avec égalité , uniformité & fans re- 
lâche ; fujet à des altérations par le défaut de nouri- 
ture , â des indigeflions & crudités par la qualité 
ou l'excès , & veut des remedes prompts . Vous' 
connoiflez le mal aux fcorics. Les mines chargées 
d'arbue les rendent fi tenaces , qu’il faut les tirer 
avec les crochets , les vider à la pelle ; de forte 
qu’il en relie beaucoup qui n’ont pu fe féparer de 
la fonte : le trop de cafline les rend trop fluides , 

& dégraiiïe , pour ainfi parler , le métal . Les 
craffes des premières font bourfouflées , rapeufes , 
couleur de peau de crapaud ; les crafles des fécondés 
font blanchâtres & légères. Les digeftîons louables 
font d’un beau noir çoli , mêlé de verdâtre . 

11 arive encore quil s'atache dans l'ouvrage & 
le creufer même , des morceaux qu’il efl difficile 
de détacher ; quand c’cfl du coté de la rufline , il 
n’y a rien à craindre: le travail du ringard , quand 
il y aura beaucoup de matière en bain , en viendra 
à bout : fl c'ell devant la coulée , & que les 
ringards n’aient pn les détacher , le plus expédient 
efl de lever la pierre qui efl fous le bouchage , 
qu’on nomme aufli couUe , & d’y en fubflituer 
uue beaucoup plus élevée. Cette opération laiflanr 
au fond du crcufet toujours de la fonte en bain , 
ce qui efl ataché fe difloudra , aidé de 1a pointe 
du ringard, fur-tout fl, après avoir coulé, vous y 
jetez des crafles de forges pulvérifées,& y tournez 
le vent de la tuyere . 

On entend que quand le fourneau efl en feu > 
il faut qu’il foit fervi nuitée jour & fans relâche , 
puifque le moindre refroidiflement coagule le» 
matières en fufion : quand néanmoins il arive 
quelque réparation û faire , comme aux Ibuflets , 
on prend le parti de le boucher. Quand les parois 
font de brique & l’ouvrage de grès , & qu’il n’y 
a rien d’endomagé, vous pouvez le vider entière- 
ment, boucher le deflus avec une plaque de fonte 
garnie d’arbue , pour ôter la communication b 
l’air , fermer la tuyere & le devant avec de l’ar- 
. bue, achevant de couvrir le devant par une grande 
quantité de fafins fccs . Quand les parois « l’ou- 
vrage font de pierre calcaire, que la moindre frai- 
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cheur mettrait en diflblution., vous laiffez fondre 
toute la mine qui eli dans le fourneau , ne faifant 
les charges ^ue de charbon , Sc vous bouchez 
exaftemenr ; s il ne prend point d'air, vous trouve- 
rez à bout de plulieurs jours le charbon à la 
mime hauteur. En recomençant le travail , vous 
ne lui donnerez de la mine que par gradation . 
Un fourneau bien ferme" peut atendrc dix ou douze 
jours, quelquefois vingt à vingt-cinq: quand vous 
ne l’arrêtez que pour un jour ou deux , vous ne 
faites que trois charges fans mine ; 8c quand elles 
ariveront à l'ouvrage , vous coulez : nêtoyez bien 
fur-tout le devant , & bouchez . 

Quand l’ouvrage eft bien dérangé par le feu , 
vous pouvez dans les mêmes parois de pierre cal- 
caire en faire un autre : pour cela vous tiendrez 
tous vos matériaux prêts , nétoîrez bien le dedans , 
ferez foufler pour rafraîchir ; pendant que vous 
ouvrirez le devant & débanderez , garantiflez les 
parois de l'humidité ; en deux ou trois jours un 
ouvrage peut & doit être en état de travailler . 
Comme l’humidité n’ataque pas la brique ; il e(t 
avantageux fur-tout dans ces occafions , que les 
parois en foient conllruites. 

Les éruptions font pour les ouvriers & bâtiment 
voilîns l’accident le plus terrible; elles portent la 
mort au proche , & le feu au loin . C’ell une 
explofion fubite qui jete hors 8c très - loin toutes 
les matières , fondues ou non , qui font dans un 
fourneau ; c’elt un volcan qui lance par toutes les 
ouvertures , & de toutes fortes de volumes , des 
morceaux enflamés : on a vu des charbons voler 
jufqu’à cinquante toifes. 

L’éruption , ou n’a lien que dans le bas d’un 
fourneau , ou dans le deflus , ou elle eft totale . 
Des morceaux atachés tombant tout -à -coup en 
gris volumes dans l’ouvrage oCt il y a déjà des 
matières en fufion , font fortir ces matières par le 
devant de la tuyère : c’eft ce qu’on appelé cracher. 
Des mines liées d’arbue,' atachées au deffous de la 
charge , ayant lailTé un vide entr’elles , & les ma- 
tières qui defeendent venant à tomber fur les ma- 
tières inférieures, la rapidité de l’air qui s'échape 
& la prodigieufe & fubite expanlibilité de l’hu- 
midité, jetent hors la derniere charge. Onconnoît 
la proximité de ces accident , par la flamme qui 
concentrée fe jetoit fort en devant , & y manque 
tout-à-coup quand, il fe trouve un paflage libre 
pour la chute des matières . Quand les ouvriers 
s’en aperçoivent, la fuite eft le plus expédient. 

L’éruption générale ne peut venir que de la 
raréfaction de l’eau , quand les conduits fe trou- 
vent bouchés . La preuve négative eft que dans 
les fourneaux bien voûtc's dont on a foin de né- 
toyer les conduits & dont le fond eft bien au deflus 
des eaux, jamais cet accident n’eft arivé. 

Parvenu à acquérir quelques connoiflances fur 
le mélange le plus avantageux pour la fufion des 
mines , je fuis obligé d’avouer qu’on n’elt point 
parvenu à favoir ce qui , à travail égal , diftingue 
les fers emr’eux . On fe contente de dire en gé- 
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néral que les mines font de différentes efpeces, & 
que conféquemment leur produit doir être différent. 

Je ne croirais rien hazarder de dire que les mines 
ont entr’elles une qualité de configuration diftinc- 
tive, quelles ne perdent pas même dans le rafine- 
ment du fer. Un ouvrier, dit-on, fait du fer enf- 
la ru ; un autre le fait doux : difons de bonne foi , 
qu’un ouvrier ne change point la qualité du fer ; 
mais qu'avec un tel degré de chaleur ou de 
travail , le fer peut s’épurer ou s’altérer . Travaillez 
également les différentes efpeces de minesj; ré- 
duites en fontes, elles produiront toujours fuivant 
leur nature , les unes des grains , les autres des 
prifmesjdes lames plus ou moins fines 8c longues, 
occ. En fer les mêmes qualités fe trouvent . Le 
travail peut affermir ou apauvrir le nerf, la liai- 
fon , y laiffer trop ou pas affez de rempliffage , 
comme nous l’avons détaillé; pouffez le feu 8c le 
travail trop loin , vous détrullez . On dirait que 
ce ne font pas les particules de mines qui ont été 
en fufion , mais les corps qui les raflemblent , ou 
, qui y font mêlés ; 8c que purifier ce métal , n’eft 
proprement, comme nous le verrons au travail de 
I la forge, que lui laiffer les parties convenables de 
nerf 8c de rempliffage, 8c cela fuivant la qualité 
de chaque efpece de mines. 

Des f enter marchandes . 

On appelé fontes marchandes , toutes celles qu’on 
difpofe à rendre d’auttes fervices, que celui d’être 
converties en fer: pour cet effet , au lieu de les 
forger , on fe fort de leur état de liquidité , dans 
la fufion , pour les jeter en moule . Les fervices 
que les fontes nous rendent dans cette partie , font 
d’autant plus précieux qu’ils font en grand nombre , 
d'un ufage ordinaire, 8c d'un prix médiocre. 

La première manière de couleur les fontes a été 
de faire les moules de terre , la plus induftrieufe 
de les faire en sable . Sans encrer dans l’énumé- 
ration de tous les ouvrages qu’on peut faire en 
fonte , nous nous contenterons d’en décrire quel- 
ques-uns , qui mettront à portée d’imaginer ce 
qu’on peut faire de mieux 8c de nouveau . 

Les canons principalement pour la marine , de 
petites cloches , des bombes , fe coulent en terre 
dans des moules préparés . Nous observerons qu’on 
ne fait point de cloches de fonte au deflus de 
deux cents livres . On s’efl imaginé qu’elle ne 
vaudroit rien que pour les grêffes pièces , comme 
les canons . On a deux fourneaux acolés & en 
travail , pour ne" pas manquer de métal . Les 
bombes qui peuvent fe couler en sable , valent 
beaucoup mieux en terre. 

C’eft encore en terre que fe coulent les grfis 
mortiers , & de grôs tuyaux pour la conduite des 
eaux . 

Pour faire le moule en terre d’un ruyau,ee qui 
fervira à faire entendre ceux des autres pièces, il 
• faut une table de bois folide , du deffus de laquelle 
| partent deux bàrcs de fer entaillées de diftance en 
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difiance , pour recevoir une broche de fer débor- 
dant la table : cette broche équârie dans un des 
bouts pour recevoir une manivele , au moyen de 
laquelle, de la corde & du marche-pied, l'ouvrier 
peut faire tourner la broche . Pour de grôfles pièces 
il faut un compagnon . On corroie fortement de l’ar- 
bue, mêlée avec de la fiente de cheval, & on en 
environe la broche . Cette première couche fé- 
chéc , on y en met une fécondé, & ainli jufqu’à 
la grôiïeur néceffaire . Cette partie s appelé le 
noyau , qui doit être de la di mention du vide in- 
térieur du tuyau . Pour lui donner cette exaélirude 
5c la forme néccflaire , l’ouvrier a fon échantillon, 
qui n’eft autre chofe qu'un morceau de planche 
entaillé , & qu’il laide froter contre le noyau . 
Ce noyau fait 5c féché , on le faupoudre par-tout 
de cendres , & on le couvre de terre préparée de 
l’épailîeur que doit être le métal : cette partie 
drclTéc à l’échantillon , féchée 5c faupoudrée de 
cendres , efi couverte d’une couche de terre pré- 
parée , épailTe , relativement à la grôlfeur du tuyau. 
Cette partie s’appele la chape . La chape pour 
être enlevée , fe coupc longitudinalement en deux 
avec le couteau \ on càflc 5c détache la partie 
que le métal doit occuper , 5c ayant relTcrré 5t 
affermi la châpe autour du noyau , on ensable un 
ou piufieurs moules à portée de la coulée du 
fourneau . Dans les greffes pièces on ménage un 
évent , dont on câfle la bavure au fortir du 
moule. 

Pour un moule de marmite à pieds 5c oreilles, 
le noyau fe bâtit fur une planche , tant pour le 
corps du pot que les oreilles , s’enduit de la partie 
que le métal doit occuper , 5c de la chape. Au 
defius du cul du pot dans la chape , on ménage 
l’ouverture de la coulée , 5c de quoi loger les 
moules des pieds qui font à part j on coupc en 
deux la châpe , 5cc. fi ce font des pièces auxquelles 
on veuille joindre quelqu’ornement . Ces exemples 
doivent fuffire pour faire entendre la fabrique des 
fontes moulées en terre : nous ajouterons feule- 
ment que pour les grôfles pièces , on tire la fonte 
dirc&emcnt du fourneau , 5c pour les autres on 
les coule à la poche , comme celles en sable. 

Les moules en terre demandent beaucoup de 
temps 5c de travail j on a imaginé d’y fubllituer 
le sâbie qui , dans peu de temps , eft raflcmblé 
& déluni . Les greffes pièces auxquelles il ne faut 
qu’une ouverture , comme les marteaux pour les 
forges , les pièces folides , comme les enclumes , 
les contre-cœurs de cheminées , & toutes autres 
plaques qui ne demandent des T)rnemens que d’un 
côté , fe moulent à découvert. Pour une enclume , 
5cc. proche la coulée du fourneau , vous faites une 
excavation convenable pour enterrer le moule de 
la piece : ce moule efi de bois ; vous barez en 
fond du sable ; polez le moule lur ce sâbie, ^qui 
reçoit 5c conferve l’empreinte , 5c bâtez du sable 
tout autour . Le moule ou modelé enlevé, vous 
débouchez la coulée du fourneau , 5c laiflez emplir 
de fonte le moule : quand il cil plein , vous ar- 
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rêrez !a fonte avec un morceau de pâte d’arbue , 
5c la tournez dans un ou piufieurs moules autant 
que le fourneau en peut fournir. Pour faire l’œil 
des marteaux , quand le modèle de bois eft enlevé, 
vous avez un châllis monté à crochets , que vous 
placez où l’œil doit être : vous empliffez 1 intérieur 
du châllis de sable bien batu : vous décrochez , 5c 
retirez les pièces ; le sable relie ; 5c la fonte 
tournant autour, laiffe le vide de l’œil. 

Pour les pièces autres que les plates ou folides , 
il faut qu’un âtclier foie fourni de modelés de 
toutes façons, de sable extrêmement fin 5c gras, 
de tamis pour le palier , de pelles 5c de rabots 
pour le remuer , de bâtes , de maillets pour le 
barre , de râpes pour le détacher des pièces , d’un 
écouvillon pour l’humeéler , d’un fac de toile 
rempli de poulliere , de charbon tendre pour fau- 
poudrer les chàpes & noyaux , pour que la fonte 
ne s’atache point au sable , de piufieurs châllis 
fuivant les différens ouvrages , de la poche pour 
couler , de la manche "pour garnir le bras gauche , 
pour le garantir du feu. 

Un sâbleur qni veut faire le moule d’une mar- 
mite , ayant lur un banc pour travailler à fon 
aife , fon sable hume&é 5c tamifé , y po fe une 
planche , 5c fur cette planche un châllis ; ce châllis 
doit être précifément de la hauteur du corps de Ja 
marmite , garni de pieds dont les empreintes fe 
font féparécnmr , comme «ous le dirons ,* il ren- 
verfe dans le châllis le corps de marmite , met 
du sâbie autour 5c le confoiide avec fes bâtes , 
place la monture des pieds , les patins , 5: la 
partie de la coulée qui eil de la hautetir^u châ/fis, 
emplit le toile de sâbie bien batu :1e roral doit fe 
trouver au niveau du châllis . L’ouvrier prend 3c 
renverfe une partie du chàlfis , métrant les crochets 
en en-haut ; emplit toute lYpaiflcur du cadre de 
sâbie bien batu autour d'un morceau de bois fi- 
guré , pour faire le refie de la coulée ; cette 
partie pofée fur une planche , on la faupoudre de 
blanc ; le blanc cil le sable fans être hutneélé , 
que les râpes ont détache des pièces moulées : on 
renverfe deflus cette partie , aulfi faupoudrée de 
blanc ; en la renverfant , la partie de la coulée 
5c les patins tombent . On poudre les empreintes 
de poulfiere de charbon ; cette partie fe rapatrone 
exactement par les guides , qui traverlénr les ou- 
vertures pratiquées dans le corps du châllis , pour 
les loger ; 5c on arrête ces deux pièces par des 
crochets . 

La monture des pièces 5c le corps de la mar- 
mite reliant dans le châllis, la marmite fe trouve 
alors les pieds en bas ; elle doit bien afleurer le 
châllis. On emplit l’intérieur de sâbie bien batu ; 
on le rafe avec le régîet au niveau du châllis ; 5c 
on renverfe le rour fur la troifieme partie du châflis, 
dont le câdrc eft exactement rempli de sâbie batu : 
en fouJevant les deux^premieres parties acrochées 
enfemble , on laiffe à découvert le noyau ; on 
frape fur le modèle avec une bâte pour le déf- 
errer, 5c on le retire •, le modèle des pieds tombe 

enfuite . 
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en fuite . La place des anfes fe fait en perçant ie 
sâble dans l'endroit qui leur efl dertiné , y infi- 
nuant deux morceaux de bois recourbes qui ie ren- 
contrent dans le milieu ; le sàble affermi autour 
de ces morceaux de bois , on les retire , & le 
vide rertc . On faupoudre tant le noyau que la 
chipe de pourtiere de charbon , dont on les enduit 
exactement avec les cuillères , qui font des mor- j 
ceaux de fer plat & courbé , pour paffer fur toutes 
les parties plates & cintrées , & y comprimer la 
pourtiere du charbon : enfuite on renverfe la chipe 
fur la partie du chiflis qui foutieat le noyau : on 
acroche les picces enfemble ; elles fe trouvent né- 
certairement dans la précifion convenable , au moyen 
de la jurteffe du chnrtis & des guides : on porte 
le moule en cet état proche la gueuie du four- 
neau pour les emplir de fonte , quand il y a le 
nombre de moules fuffifans . 

Toute cette manœuvre demande de l’adreffe & 
de l’habitnde : il y a , comme vous le voyez aux 
différens chlrtîs , des poignées pour que l’ouvrier 

Î iuirte les tourner commodément . Quand les pièces 
ont confidérables , ils fe mettent pluficurs : fi la 
marmite avoir un grôs ventre , comme il s’en fait 
quelques - unes , & comme il pouroit ariver pour 
d’autres pièces , il ne s’agit que d’avoir un corps 
de chlrtis de deux pièces , qui fe joindront 1 la 
plus grande circonférence :1e modèle fera de deux 
pièces coupées de même ; chaque pièce ensàblée 
îéparément & rejointe quand les modèles feront 
retirés . Les couvercles fe moulent dam deux pièces 
de ch à (fis reprochées ; une porte la coulée, elle fe 
fait dans l’intérieur du couvercle ; & l’autre , l’an- 
neau qui fe moule avec deux morceaux de bois 
courbés qui fe joignent au milieu , pour qu’on 
puiffe les retirer ailément. 

Quatre sâbleurs peuvent defiervir un fourneau 
qui produiroit deux milliers en vingt-quatre heures. 
Quand les sâbleuts ont la quantité de moules rela- 
tive à la fonte qui ert en fiifion , ils enduifent leurs 
poches d’arbue pétrie avec fiente de cheval , pour 
que la fonte ne s’yatache pas, & les font chaufer. 
La poche ert compofée d’une queue de fer que le 
sâbieur embrarte de deux morceaux de bois exca- 
vés & arrêtés par un anneau de fer , met 1a 
manche à fon bras gauche , & va puifer de la 
fonte dans l’ouvrage . La poche ert apuiée fur le 
bras gauche , tenue & tournée par la main droite 
pour verfer dans les moules , pat 1a coulée , 
Comme il faut que les pièces (oient faites d'un 
feul jet , quand elles font confidérables , pendant 
qu'un sâbieur coule , les autres entTetienent le 
métal dans fa poche , en y verfant les leurs 
toutes les pièces en sâble fe moulent de même 
Quand ce font des pièces foiides , comme une 
huraffe , vous faites l’empreinte moitié fiir une 
partie de chirtis , moitié fur l’autre ; en les 
fermant , vous avez une huraffe entière : le sable 
fe foutient dans tout ce travail , quand il ert fin, 
gras , bumeôé â propos & bien batu . Il faut que 
le fondeur entretiene la fonte toujours vive ; une 
Arts & Métiers . Tome II, 
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fonte bourbeufe ou approchante du fer feroit 
manquer toutes les pièces , ou les rendroit d'une 
mauvaife qualité : il faut pour cela des mines 
convenables . La tympe , dans ces fourneaux , 
doit être un peu plus éloignée de la dame , que 
dans ceux à gueule , afin que les poches puiffent 
y entrer : une poche peut porter quarante â cin- 
quante livres de métal . Le bouchage ne fe perce 
que les fêtes & dimanches , jours de repos pour 
les sâbleurs : on coule alors des gueufes qui lie 
portent â la forge avec les coulées , les bavures , 
les pièces manquées . 

On fait des marmites de toute forte d’échan- 
tillon , de deux livres communément jufqu'à 
trente , des chaudières jufqu’à cinquante : on fait 
même , dans le befoin , de plus greffes pièces . 
Le poids ert ordinairement marqué fur la piece , 
& leur nom vient de là ; on dit , des marmites 
de quatre , de dix , &c. Les modèles fe font 
d’étain , pour être coûlés en cuivre ou fonte : 
l’étain , à caufe de fon peu 'de fermeté , ne convient 
que pour tirer d’autres modèles . 

Les tuyaux ordinaires pour les eaux , fe moulent 
en deux parties de chîffis reprochées , dans lef- 

? uclles on a renfermé le noyau de terre monté 
ur U broche . 

Les boulets fe moulent dans deux coquilles; les 
coquilles fe font de fonte : chaque coquille ert 
creufe de l’étendue de la moitié du boulet ; en 
les reprochant , elles forment le boulet entier . 
On place ces coquilles entre deux madriers ; on 
les ferre à force de coins , la coulée en haut , 
& on en coule tant qu’il y a de la fonte dans 
l’ouvrage . 

Au lortir du chârtis , on câffe la coulée & les 
bavures des pièces montées ; on en ôte le sâble , 
en partant deffus les nappes , qui font des morceaux 
de fontes , coulés avec des entailles pour enlever le 
sàble qu’on appelé le blanc , fervant à faupou- 
drer: on achevé de les perfeftioner avec des mar- 
teaux à chapelet , des ripes plus fines , du grès , 
&c. La grande attention pour les pièces sonfidé- 
rables , ert de ménager des foupiraux , pour que 
l’air puiffe s’échaper quand on les coule ; les 
ouvriers font payés à la piece , tant par douzaine 
de chaque échantillon , quelquefois au poids. 

Les droits du roi fe payent comme par fonte 
en pueufe dans les pays de marque , ou à la fortie 
de la province. 

On a vu en France une manufacture qui avoit 
pouffé la folidké , la précifion & l’ornement , 
jufqu’à couler des balcons , des rampes d’efcalier, 
des luftres , des bras , des feux , & c. ; & au moyen 
du recuit , à mettre ces . ouvrages en état d’être 
recherchés avec néteté , & polis au dernier brillant. 
Cette manufafture n’a pas eu toute la fatisfaôion 
qu’elle méritoit , parce qu’elle ôtoit tout d’un-coup 
le crédit aux ouvrages de fer , de cuivre , de 
bronze , extrêmement coûteux : c’ert ce qui m’a 
été racoaté par un des intéreffés à cette manu- 
fafture , aftuélement vivant , & qui m’a ajouté 
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que le prétexte qui en a impoli? au public , a 
été le manque de folidittf , pendant qu’à l'épreuve, 
deux balcons ont foutenu la pefanteur de deux 
milliers à laquelle ils ferraient de point d’apui , 
à douze pieds l'un de l’autre ; & pendant que 
nous voyons une enclume de forge elfuyer pendant 
dix ans les coups d’un marteau de onze à 
douée cents pefant , au milieu de l’eau & du 
feu . Je conviens qu’il faut des fontes nerveufes ; 
mais puifqu’il y en a des minières dans le roy- 
aume, le public n’a-t-il pas perdu au diferédit d’une 
manufafture peu coûreufe ! C’elt ce qu'a bien fenti 
M. de Réaumur , qui , dans fon art d" adoucir le 
fer fondu ( raporté «i- apres ) , dit , parlant de cet 
éfabliflement , qu’un particulier a eu en France 
quelque chofe de fort approchant du véritable 
fecret d'adoucir du fer fondu qui a été jeté en 
moule; qu’il entreprit d’en faire des établiffemens 
à Cône & au faux-bourg S. Marcel à Paris ; 
qu’il ralTembla une compagnie qui lit des avances 
conlidétables ; qu’il lit exécuter quelques beaux 
modèles , qui furent enfuite jetés en fer ; qu’il y 
eut divers ouvrages de fer fondu adouci ; que 
cependant l’entreprifç échoua , & que l’entrepre- 
neur difparut fans avoir laiflé fon fecret. 

M. de Réaumur ajoute qu’il a trouvé ce fecret, 
& en fait part an public . Mouler le fer avec 
p rédirais & ornement , étoit une partie connue ; 
leadoucir pour le rechercher & polir , efl bien 
i couvré par fon travail . 

Sans nous jeter dans tout le détail des fontes 
convenables à ces ouvrages , nous nous en tien- 
drons ici aux fontes vives & provenant d’une mine 
qui donne du nerf. Pour la fulion , fi on n’a pas 
recours aux fourneaux ordinaires , on peut la 
faire, ainfi que le détaille M. de Réaumur, dans 
de pins petits fourneaux, même dans des poches, 
comme quelques coureurs en ufent pour empoi- 
foner certaines provinces de fontes à giboyer . Le 
grand fecret cil de faire recuire les pièces fans 
évaporation dans des creufets bien clos , avec une 
partie de pouffierc de charbon , & deux parties d’os 
calcinés . 

Une pareille manufafbre peut remplacer toutes 
les pièces qui demandent des fournies immenfes 
pour être coulées en cuivre ou en bronze ; des 

t rilles, des balcons, des rampes ornées de fleurons 
c feuillages , des garnitures de portes cochercs , 
des feux pour les cheminées , des palaftres de 
férure avec omemens, platines, targetes, verroux, 
fiches , gardes d’épées , boucles de fouliers , de 
ceintures , des étuis , des clefs de montre , des cro- 
chets t l'éperonerie , l’arquebuferie trouveront 
aufli dans cette manufaffure des avantages con- 
fidérables ; elle fera même utile au roi pour les 
canons . 

Art. X. Des forges. 

L’ütelicr pour convertir les fontes engucufe,en . 
fer , te nomme forge , dont ks parties font les \ 
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cheminées & équipage du marteau ; le tout fermé 
dans un batiment fpacieux , proche la halle à 
charbon , le logement des ouvriers , l'empalement 
du travail, & lur le bord des courfiers. 

Les cheminées font appelées cl: au fériés , a fine- 
ries , ou renardières , fuivant l’efpece de travail , 
conflruites de differentes formes , carrées , rondes , 
plus ou moins fpacieufes 5c hautes, faos que dans 
ce5 différentes dimenfions on ait confulté que Ja 
fanraifie . 

Les cheminées en général doivent être folide-'< 
ment fondées fur le bord d'un courfier qui donnera 
le mouvement à la roue qui fera marcher les 
fouflets ; elles feront toujours bien quand elles 
auront fix pieds carrés dans œuvre fur le fol , 
finiflant en pyramide, dont le dans-œuvre de l'ou- 
verture de deifus, aura vingt pouces en carré ; la 
maçonerie de vingt pouces d'épaifleur , fi c’cfi en 
pierre , & de quinze , fi c’efl en brique , à compter 
du delTus des piliers j ces piliers s’établiflent fur 
le fol , pour laiffer un efpace vide convenable au 
travail : l'efpace du devant fera de route la lon- 
gueur du dans-œuvre , du côté des fouflets ; deux 
pieds & demi en carré , pour loger commodément 
la tuyere, à compter depuis la maçonerie qui doit 
porter les beufes ou bures de fouflets, fous laquelle 
on a logé un tuyau de fer pour rafraîchir le def- 
fous du fond de l'ouvrage : du côté du courant 
l'ouverture fera de quinze ou dix-huit pouces en 
carré y. pour que les gueufes puilfcnt entrer 3c être 
mûes librement, 3c du côté oppofé à la tuyere y 
d’une hauteur 3c largeur convenable pour entrer 
aifément dans la cheminée . Cette parrie , ainfi 
que celle fur l’eau , feront terminées par des 
cintres en pierres ou brique , ou des maraftfes , 
que nous avons dit être des plaques dç fonte. Le 
devant 3c le côté de la tuyere feront néceffaire- 
ment renforcés chacun de deux marafires, à deux • 
pieds environ de diflance l’une de l’autre: le devant 
fera encore garni d’une troifiemc maraflre , qui 
fera à quinze ou dix-huit pouces d'élévation du 
côté du pilier de la tuyere , 3c trois pieds à l’autre 
bout . La raifon de cette pofition eft de retenir 
la flamme 3c d’en garantir les ouvriers, enfaiflanr, 
à l’autre bout vers le bafehe y un vide nécéflaire 
pour le fervice du feu. 

Les piliers du devant doivent être d’un bon 
quartier de tailles , mieux encore de plaques de 
fonte coulées d’échantillon , maçonées les unes 
fur les autres jufque fous les premières marafires. 
La hauteur du comble du toit doit régler celle des 
cheminées , qui doivent être de cinq ou fix pieds 
plus élevées, à caufe des écînceles qu’elles jetent 
perpétuélemcnt : cette conflruéfion convient à tout 
travail. 

L’intérieur des cheminées furie fol doit contenir 
l’ouvrage & le bafehe. Le bafehe efl une auge de 
bois d'un pied de vide , fur fix pieds de longueur , 
garni en dedans 3c fur les côtés de fer , à caufe 
du froremenr des outils , placé à rez-de-chaulfée 
en dedans de la cheminée , du côté oppofé h I* 
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tuyere , abreuvé d’un petit courant d’eau venant du 
rélervoir ou jetée par des fabots atachés à la 
roue, fur une chanlate Qui y aboutit . Le bafehe 
eff néceffaire pour le rafxaîchÜIement des outils , 
&. pour arofer le feu. 

L’dÔvrage eff un creufet auquel la tuyere com- 
munique, conffruir de plaques de fonte dans lef- 
queiies le fait le travail du fer. 

Il y a quatre plaques pour faire les côtés du 
creufer ; la varme fous la tuyere , du côté oppofe 
le contre-vent , l’aire au deirus , le chio fur le 
devant , percé d'une ouverture à la hauteur de 1a 
tuyere, pour fervir d’iffuc aux fcorics, Sc d’une à 
fleur du fond , dont on fc fort dans la macération des 
fontes ; le bas de ce carré eff garni d’une plaque 
qu’on appelé fond , parce qu’il en fait l’office . 
Depuis le chio, le devant eff couvert d’une grande 
plaque de fonte portée fur deux autres , afia de 
laitier vide l’efpace du chio , pour recevoir les 
craffes qui en découlent . La grande plaque ell 
percée du côté du bafehe pour recevoir la racine 
d’un morceau de fer fendu par le deffus en forme 
d’r , pour ôter des ringards Sc fourgons le fer qui 
$’y atache dans le travail . Dans les chau fériés & 
renardières , oiï met encore une plaque fur lecootre- 
vent pour retenir les charbons ; on la nomme 
contre-vent du deffur . Toutes ces plaques , à 1a 
varme prés , ont pris - leur nom de leur fervice ; 
le contre-vent , le fond , l’aire , à caufe qu’elle 
fert d’apui à la gueufe dans le foyer; le chio, à 
caufe de l’ouverture excrétoire, &c. 

Faire un ouvrage, n’eff autre chofe que donner 
un certain arangement à ces taques , relativement 
à' la tuyere & à l’efpece de fonte & de travail ; 
d’où afineries de deux efpeces , chaufcrie , renar- 
dière . 

L’afinerit eff un creufet qui ne fert qu’à diffoudre 
une portion de la gueufe , la travailler pour 
la porter au grôs marteau : au fortir de l’afine- 
rie , c’eff une loupe ; du grôs marteau , c’ert une 
picce. 

La chauferie cil un creufet dcftinc à recevoir 
les pièces , pour les chaufer à mefurc qu’on achevé 
de les batre . 

La renardière fait l’office des deux , fond la 
gueufe , & pouffe les pièces à leur pcrfc&ion . 
Le creufet d une afinerie de la première efpcce , 
eff moins large , n’a point de contre-vent du 
deffus , Sc ell moitié plus profond , à compter 
depuis la tuyere , que celui des chauferies & 
renardières ; dans ces dernieres , le travail de la 
fonte , comme dans les afineries de la fécondé 
efpcce , fe fait fur le fond; dans les afineries de 
la première efpece , fur la fome . Quand on 
aura vu ces deux manières détaillées , on laiffe- 
ra à décider à ceux que les préjugés n’em- 
pèchenc pas de voir le vrai , lequel eff le plus 
avantageux . 

# En général , pour une renardière & une afine- 
rie de ta fécondé efpece , il faut un creufet de 
quinze pouces de largeur , trente de longueur , 
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cinq fous la tuyere pour Tafinerie , cinq , fix , & 
fia & demi pour la renardière, fuivant la qualité 
des fontes ; le fond baillant un peu du coté du 
contre-vent ; le trou du chio à la hauteur de 1a 
tuyere ; la tuyere bien au milieu fur la varme ; 
fon mufeau avançant dans le creufet de trois 
pouces ; Taire , le contre-vent & le chio nieves 
de onze pouces fur le fond pour les renardières , 
& de fept pouces pour les afineries de la fécondé 
efpece ; les fouflets Ce croilant bien dans le milieu , 
dillribuant le vent egalement : voili ce qui peut 
convenir à la plus grande partie des fontes ; Ctuf 
à un maître & ouvrier intelligent à augmen- 
ter ou diminuer , fuivant que certaines fontes 
peuvent le demander , ayant pour principe que 
la goeufe ell au deffus du vent , & le travail au 
deffous . 

Pour donner certainement 11 un ouvrage les di- 
menfions & relations ci-delTus, du milieu de l’in- 
tervalle des foufieis tirez un cordeau paffant par 
l’ouverture fuppofée de la tuyere , qui falfe une 
ligne parallèle avec le milieu du fond: du milieu 
des caiffes des fouflets pofes à égale dirtance de 
cette ligne , tirez-en deux fécondés : le point où 
elles fe couperont à angles égaux fera le milieu 
de l’ouvrage ; l’égalité’ des angles certifie celle 
des fouflets . Le total ayant quinze pouces de 
largeur, à fept pouces & demi du point du milieu 
du côté de la tuyere, pofez la varme perpendicu- 
lairement , carrément , & précifément fous la 
première ligne : vous continuerez i pofer Taire & 
le contre-vent , qui excéderont la hauteur de la 
varme de fix pouces Sc demi ; vous poferez deux 
morceaux de fontes , pour fervir de chantier au 
fond , qui fera placé à quatre pouces & demi plus 
bas que le deffus de la varme . Le vide de deffous 
le fond , répond au tuyau qui doit le rafraîchir -• 
vous tiendrez le fond un peu en penchant fut le 
devant & le contre vent , pour attirer les laitiers 
dans cette partie ; puis vous placerez le chio & 
la grande taque : polez enfuite la tuyere , dont 
vous réglerez la direSion fur la pofition de U 
varme dont elle doit occuper le milieu, 8c entrer 
de trois pouces dans l’ouvrage . Rangez les bâres 
des fouflets félon les lignes répondantes au milieu; 
afermiffez-les , Sc faites maçoner les côtés & le 
deffus de la tuyere jufqu’aux maraftres; c’efl l’ou- 
vrage des goujats ; de la pierre Sc de l’arbue 
détrempées , font la folidité Sc la liaifon : cela 
s’appele faite le mateau , qui fe renouvelé toutes 
les fois qu’il eft néceffaire de toucher à la tuyere. 

Si c'elf une chauferie deflinée à chaufer fans 
fondre la gueufe , la quantité de fers qu’on y met 
à la fois demandent plus d’efpace ; il faut tenir 
le creufet plus large , Sc les bâres des fouflets 
plus éloignées Tune de l’autre , pour éloigner le 
centre . 

Si c’efl une afinerie , le foyer doit être plus 
proche , le fond conféquemment moins large , & 
à neuf pouces fous la tuyere , quelquefois à dix & 
onze , fuivant l’idée de certains ouvriers , qui n’ont 
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d'autres raifons pour fe faire valoir, que la Angu- 
larité . 

Les tuyeres font de cuivre batu tout d’une 
piece ; le mufeau bien épais , pour réfiller au feu ; 
poli, pour que rien ne s’y acroche: quinze lignes 
d’ouverture fur douze , pour la partie qui com- 
munique le vent , s’élargiffant fur la longueur de 
quinze à dix-huit pouces en une ouverture de 
vingt pouces , fur dix à douze ; cet évafement 
ell ncceflaire pour placer commodément les bâtes 
des fouflets , qui doivent être de façon que le vent 
fe ctoife au milieu de l’ouvrage, ce qui le dirtri- 
bue également par - tout . Le vent doit palier 
fous la gueule & fur le travail qui fe fait dans 
le creufet.- 

11 faut que les cheminées foient fournies d’ou- 
vriers & d'outils: pour une renardière ou autre qui 
va fans relâche, il faut Gx ouvriers, lemarteleur, 
trois chaufeurs , deux goujats ; à l’afinerie , le 
maître afincur & trois valets : le marteleurell chargé 
de l’équipage de fa renardière ou chauferie , de 
l’entretien des outils, & doit travailler â fon tour 
avec un chaufeur ; deux ouvriers font ordinaire- 
ment lix , quelquefois huit renards par tournées ; 
la tournée finie , ils font relevés par deux autres 
chaufeurs & un goujat , & ainfi de fuite . L’afinerie 
va de même par tournée ; & le maître afineur 
eit fpécialement chargé de l’entretien de fon ouvrage 
& des outils de fon afinerie . 

Ces outils confident en un grès ringard , deux 
moyens, deux fourgons , une pelle de fer , une 
écuele à mouiller, des tenailles â cingler, à chau- 
fer avec leurs clefs ou clames , à forger avec leur 
anneau , un crochet , & plufieurs malin . 

Un ringard ell un bâreau de fer dont les angles 
font abatus, le bout defiiné au travail finiflant en 
coin . 

Le grand ringard fe pâlie fous lagueufe qui efl 
au feu, & fert au goujat de levier, pour l’avancer 
eu la reculer fuivant le befoin . Les ringards 
ordinaires fervent à détacher des côtés & du fond 
de l’ouvrage la fonte en fùfion, & la tamafTer en 
un volume . Les fourgons , moins grès que les 
ringards, font aroodis , & fervent à être pa/Tés â 
travers la fonte en fuGon dans l'ouvrage , tant 
pour joindre un morceau à l’autre, que pour faire 
jour à la chaleur & aux feories en fuGon . 

Dans les tenailles, on diftingue les branches & 
Je mon. Le mors cil la partie depuis le clou qui 
fert â ferrer : dans les tenailles â cingler , les 
branches font arondics, & les mors unis, rentrant 
feulement un peu en dedans à l’extrémité ; dans 
celles i chaufer, les branches font plis fortes & 
mi-plates, les angles abatus , les mors très-grès, 
longs & font pour embralfer les pièces . Les 
branches fe ferrent avec des clefs on clames: une 
clame efl un morceau de fer plat& étroit ^courbé 
aux deux extrémités , faifant précifément une S , 
qu’on tire en en-haur des branches pour ferrer, & 
que le chaufeur J i- lierre d’un coup de pied , quand 
la piece ell hors du feu for la grand* taque , pour 


FER 

être reprife par une tenaille à forger; la tenaill* 
à forger ell la même que la tenaille à cingler, k 
cela près, qu’un des mors ell large & arondi pour 
embraller plus fortement la piece , d’où on les 
appelé lentilles à coquille. Les branches fe ferrent 
par un anneau de fer mobile que l’ouvrier poulie 
tant qu’il ell néceflaire, en ferrant de la main le 
bout des branches. La pelle de fer avec un manche 
de bois pour être plus légère , fert à ramalfcr 
les chatbons autour du feu , les morceaux de fer 
amour de l’enclume, enlever les crade» du chio, 
&c. L’écuele à mouiller ell une caiote de fer baro , 
d’un pied de diamètre , avec une douille de fer 
qui lui fert de manche ; fa place ell proche le 
bafehe ; elle fert à arofer le feu , rafraîchit ia 

f iartie forgée des maquetes , jeter de l’eau fous 
e marteau quand on pare le feu, & c. Le crochet 
fert à tirer les loupes ou renards du feu ; les 
mades, à les batte & y pratiquer une place pour 
la tenaille : elles fervent aulG à l’entretien des 
équipages , où il y a louvent à ferrer & jdeffer- 
rer , Sic. Il y a encore le bacheret , qui ell un 
double cifeau avec un manche de bois ; il fert à 
couper les pailles qui fe lèvent fur le fer en le 
forgeant ; des cifeaux de toute efpece , à chaud , 
à froid , pour tailler les enclumes & marteaux 
de fonte, «c. des marteaux â chapelet , qui font 
des doubles cifeaux à froid , dont l’ufage ell de 
drefler les aires des enclumes & marteaux , en 
fripant de tous fens ; ils fervent à enlever une 
bode : le trait du cifeau & autres traces s’éfacent 
par le frotement d’un morceau de pierre de meule 
& du grès. 

Il faut encore qu’une forge foir munie ou 
d'une pompe qui puide jeter l’eau par-tour , ou 
au moins d’une feringue de cuivre tenant beau- 
coup d’eau . 

L’équipage du marteau con fille en pièces cachées 
& en pièces vues . Les pièces caché» font les 
grillages fervant de fondation , les longrines qui 
emboîtent le bas des ataches , la croifée , le pied 
d'écrevide , le G oc : 1» pièces vues font l’arbre, 
le court-carreau , les ataches , les bras-boutans , 
le dréme , les jambes , le redort , l’enclume , le 
marteau. 

Comme il ell quedion d’une grande folidité, il 
faut que toutes ces pièces fe foutienent mutuelle- 
ment avec une fondation ferme : le tout fur le 
bord de l’eau qui doit mettre la roue en mouve- 
ment. 

Pour cet edet, excavez l’efpace néccdaire pour 
loger toutes les pièces : il faut vingt pieds fur 
uinze pour donner dix-huit pouces d’épaideur à 
a grande atache , deux pieds & demi d'intervalle 
de la grande atache au court-carreau ; deux pieds 
d’épaifieur au court-carreau ; du court-carreau ata . 
Hoc, fept pieds; trois pieds d’épaidtur ao (toc, & 
quatre pieds devant le lloc , pour placer & affermir 
les châflïs qui doivent i'embrader : pour la largeur, 
le court-carreau devant être au milieu , on aura 
pour un côté un pied de court-carreau ; du court- 
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carreau à l’arbre , pour placer la jambe , dix-huit 
pouces ; IVpai fleur de l'arbre , de deux pieds &. 
demi ; le petit bras-boutant de Patache, à un pied 
au delà de l'arbre ; .& un pied & demi de vide 
pour le pacage. 

^ excavation faire, file terrain n’eft pas folide, 
batitTez en grillages , comme à la fondation des 
fourneaux ; 8c quand vous aurez trois grillages 
d établis & garnis , placez le Hoc , & le faites 
embrafler par le bas d'un . chàffis en bois à en- 
coches , dont les longrines & traverfines doivent 
tenir un grand efpace , & être enfermées dans la 
maçonerie . 

Le Hoc eff communément un bloc de fort bois 
de chêne, de 7 , 8 ou 9 pieds de longueur , fur 
au moins trois pieds de diamètre , pofé debout 
pour recevoir l’enclume . Quand vous ferez au 
milieu du Hoc, vous l’affermirez encore d'un pa- 
reil chàffis , enfermé dans le maffif avec un troi- 
fieme chàffis au deflus , dont les côtés p a fieront 
fous la croifée & les traverfines de la grande 
atache r le deflus du Hoc fe garnit de trois ou quatre 
forts cercles de fer; & on pratique dans le milieu 
une ouverture carrée propre à recevoir l'enclume 
& 1 y affermir: cette ouverture s’appele la chambre 
de l enclume . 

Comme un morceau de bois de cette grôffeur 
eff rare 8c coûteux dans certaines provinces , 
quelques-uns fe fervent de quatre morceaux bien 
joints & liés en fer ; cela ne dure guere: le plus 
expédient eff, depuis la fondation , a élever chàffis 
fur croix alternativement jufqu’au dernier , que 
vous^ ferez le plus épais ,& qui formera la chambre 
de I enclume : il doit être cramponé 8c broché 
en fer dans celui de deflous , qui eff arrêté dans 
la maçonerie , 8c dont les côtés paffent fous la 
croifée : des bois de 7 à 8 pouces pour le fond , & 
de 12 pour le dernier, font un excellent ouvrage. 
Le deflus* en cas de vétuffé, eff aifé à renouveler; 
au lieu que c’eff un ouvrage pénible & coûteux , 
uand il faut déraciner un ffoc : dans le cas qu'un 
oc debout périffe par la chambre , comme cela 
arive toujours, on peut achever de rafer les bords, 
& établir des chàffis pour remplacer le deflus . 

Quand la totalité du maffif fera près du fol, 
vous établirez quatre longrines depuis le bord fur 
le courfier, qui rempliflent la longueur du total, 
fées un peu en pente pour ne pas gêner les 
uts de la roue ; une à chaque bout , une de 
chaque côté, 8c à deux pieds du ffoc, arrêtées par 
«■ois traverfines à encoches & broches, une devant 
& à deux pieds du ffoc ; une devant & derrière le 
court-carreau. L’encoche de la tête des longrines 
fur l’eau eff en deflous , & porte fur deux fortes 
traverfines , dans le milieu defquetles rraverfines on 
a ménagé une ouverrure pour recevoir la grande 
atache oc loi fervir de collier. 

f* a grande atache eff une piece de bois de dix- 
huit pouces dVquârifîage , fur douze ou quinze 
pieds de hauteur , mortoifée par le devant d’une 
ouverture qui la traverfe, de fix pouces de largeur 
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fur trois pieds de longueur , pour recevoir le tenon 
du drôme 8c le monter 8c defeendro fuivant le 
befoin : derrière 5c fur les côtés de l’atache , il y 
a des mortoifes plus hautes que celle ci-dcflus , 
lefquelles font deffinées à recevoir les tenons des 
i bras-boutans : ceux des côtés portent fur les tra- 
verfines, 8c celui de derrière fur un chàffis, placé 
en terre , d'où il a pris le nom de taupe . Au 
devant de la grande atache & vis-à-vis l'ouverture 
du court - carreau qui reçoit le reflbrt , on fait 
encore une ouverture à mi-bois pour en recevoir 
la queue : au bas de cette ouverture eff une petite 
recoupe avec une mortoife pour recevoir 8c porter 
le culart , porté de l’autre bout par le court- 
carreau : le bas de la grande atache eff entaillé 
devant & derrière , laiflant une grôffe tête d'un pied 
d’épaifleur fous l’entaille , 8c fe place dans l'ou- 
verture des deux traverfines qui lui fervent de 
collier: ces traverfines font affermies par de fores 
broches de fer qui percent dans les longrines ; elles 
le font encore par le pied d'écreviffe. 

La petite atache porte l’autre extrémité du 
drôme, eff taillée de même que la grande , 8c 
ne fe pofe 8c enclave dans fes chàffis 5c colliers, 
que quand le drôme eff pofé . Il eff eflfentiel 
d'affermir le bas des ataches , parce que tour réfort 
fe fait en én-haut : elles font fourenues & affermies 
par le bras -boutant : celui de dehors de la grande 
atache doit être long & fort. 

À quatre pieds & demi de la grande atache 
élevée 5c affermie, on pofe la croiiee. 

La croifée eff une piece de bois de dix-huit 
pouces d’équariffage fur fept pieds de longueur, 
entaillée par-deffous aux extrémités , pour entrer 
5c être ferrée dans les encoches ménagées dans les 
longrines du milieu . Le deflus 8c le milieu de U 
crojfée font encochés d'un pied de largeur fur 
huit pouces de profondeur ; 8c à dix-huit pouces 
du point du milieu , on pratique des mortoifes 
qu’on appelé mortierr , de dix pouces de profon- 
deur , dix pouces de largeur, 8c douze de longueur 
du côté de l’arbre , 8c dix-huit de l'autre côté: 
ces mortiers fervent à recevoir le pied des jam- 
bes. Chaque exrrémité des mortiers doit être liée 
d’un bon cercle de fer ; les côtés de l’intérieur, 
garnis de plaaues auffi de fer , partant fous les 
cercles & le fond de fer batu . Cette partie fatigue 
beaucoup . 

Le pied dVcreviffe eff une forte piece de bois 
fourchu , dont Je pied auffi encoché entre dans 
l’encoche du milieu de la croifée avec un fort 
menton en dehors ; cette piece apuie fur les tra- 
verfines de la grande atache , dont elle embraffe 
le pied exa&ement avec fes fourches bien brochées 
en fer. À fleur de la croifée, le pied d’écrevifle 
doit être affez large pour l’étendue du court-carreau 
qu'il porte , 8 c doit avoir une mortoife pour 
recevoir le tenon du bas. 

Le court-carreau ou poupée eff un bloc de bois 
de deux pieds d'équânffage fur fept pieds de lon- 
gueur , réduits à fix par les tenons de chaque 
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bout, qui s’emboîtent dans les mortoifes du pied 
d’écrevifle & du drôme : le milieu efl traverfé 
d’une ouverture d’un pied en çarré , baiiïanc du 
côté de k grande atache , pour recevoir le reflort 
& en élever la tête : les côtés font aufli traverfés 
d’une mortoife de fix pouces de largeur, fur huit 
ou neuf de hauteur, empiétant un peu fur l’ouver- 
ture du Teflorr qu’elle traverfe par le bas : elle 
fert à palier fous le reflort une clef de bois qu’on 
ferre contré le deflus par des coins qu’on chafle 
fous cette clef. 

Derrière le court-carreau , on ménage une petite 
recoupe & mortoife au bas du pairage du reflort, 
pour placer & recevoir un bout du culart • Le 
culart efl un morceau de bois de fept à huit 
pouces d’équâriflage, portant la queue du reflort. 
L’intervalle fe garnit de coins pour ferrer le reflort 
contre le deflus de la chambre de la grande atache 
qui en reçoit l’extrémité. 

Le drôme efl un morceau de bois d’une piece , 
de deux ou de quatre, de deux pieds d’équârif- 
fage, fur au moins 30 pieds de longueur: il a à 
chaque bout un tenon qui entre dans les mor- 
roifes des ataches , deflous une mortoife qui reçoit 
ie tenon du court-carreau fur lequel il porte . 
L’excédent des mortoifes des ataches fous les te- 
nons du drôme fe remplit de clefs & de coins 
de bois, qui, chaflés avec force, ferrent le drôme 
contre le court-carreau : cette opération fatiguant 
beaucoup les tenons du drôme, qui cfl une piece 
à ménager, il cft utile d’en garnir le deflus d’un 
faux tenon de bois \ -quand il efl ufé , on deflerre 
les broches qui le tienent, & on en fubflitue un 
autre . Il efl encore prudent de garnir le dehors 
des tenons , ainfl que le deflus de la grande atache , 
de tôle ou fer-blanc , pour les garantir de l’hu- 
midité de l’air . 

Il faut au drôme de la force & de la pefati- 
teur , pour tenir tout IVquipagc ferme & de 
longueur, afin que les ouvriers puilTent fe tourner 
avec les bandes de fer, pour les parer fans toucher 
à la petite atache. 

On ménige deux encoches dans les côtés du 
drôme , de quinze pouces de largeur fur fix pouces 
de profondeur, répondantes aux mortiers, pour 
recevoir la tête des jambes qu'on avance ou re- 
cule fuivant le befoin dans ces encoches , & qu’on 
arrête par des coins chaflés de chaque côté à 
coups de malles. Quand le travail a fort endoma- 
& les côtes des encoches , au lieu de mettre on 
drôme au rebut , on enlevé ce qui efl endoma- 
gé ; & dans le vif, on fait une entaille finilfant 
en pointe, pour que la piece qu’on y appareille 
ne puiffe fe déranger. Cette piece doit être bien 
brochée , fit fe renouvelé dans le befoin . 

Les jambes fou deux morceaux de bois de dix 
pouces d’équiriffage vêts les boîtes, finiiïant à fix 
ou fept au pied oc à la tête; un bout porte dans 
le mortier , l’autre dans l’encoche du drôme : 
cellequi ell proche de l’arbre s’appele la jambe 
fyr l'arbre ; 1 autre , la jambe far la main . Sous 
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le drôme, chaque jambe efl percée d’une ouver- 
ture canée de trois pouces fur huit, lefquellcs fe 
répondent, pour paffer un morceau de bois qu’on 
nomme la clef tirante , de l'échantillon de la mor- 
toife , fur fix pouces de hauteur, iailTint une tête 
à un bout . On palfe la clef par la mortoife de 
la jambe fur l’arbre, à laquelle elle efl arrêtée par 
la tête , traverfant celle fur la main : dans ce qui 
déborde, on fait de côté une mortqifc, dans la- 
quelle chaffant des clefs & des coins, elle raproebe 
les jambes l'une contre l’autre, les ferrant contre 
le drôme. 

Pour empêcher la clef de vaciller entr’elle fie le 
drôme, on pofe un morceau de bois qui embraffe 
la clef par une encoche , & en chaffant des coins 
fous la clef par les mortoifes des jambes , ce 
morceau de bois appelé tabatin , le ferre contre 
le drôme, Sc tient la clef ferme. 

Les jambes en dedans , fie vis-à-vis l’une de 
l’autre, à buit pouces de hauteur depuis le delfus 
des mortiers , font emmortoilces d'une ouverture de 
cinq pouces de largeur, quinze de hauteur, & 
quatre de profondeur pour recevoir les boîtes. Les 
jambes font bien ferrées deffus & deflous les boîtes, 

8 c les côtés de la mortoife garnis de lames de 
fer. 

Une boîte cil un morceau de fonte ou de fer , 
long de neuf à dix pouces, large 3c épais de 
quatre, qui fe place dans les mortoifes, & y efl 
arrêté par des coins dans le point convenable :^>ts 
en change la pofition de haut & bas, devant Sc 
arriéré, fuivant la portée de la mortoife. 

Dans les boîtes de fer, on fait plufieurs excava- 
tions rondes d'un pouce de diamètre , fous fix ou 
fept lignes de profondeur, pour recevoir les bouts 
de la huralîe . Un. morceau d’acier treibpé Sc froid 
fur lequel on frape quand la boîte efl rouge, faic 
promptement ces excavations ; dans les boîtes de 
fonte , on les ménage en les moulant . Les jambes 
font affermies à la tête dans les encoches du 
drôme ; fous le drôme , par la clef tirante ; au 
pied , par les mortiers . * 

Le reflort efl use piece de bois de hêtre , ou 
autre fouple fie ferme , d’environ neuf pouces 
d’équàriff.ige, de la longueur convenable, pour du 
fond de la mortoife qui lui efl deflinée dans la 
grande atache, en paflant par le court-carreau, 
aboutir proche le marteau . On distingue dans le 
reflort la tête fit la queue. La tête efl Je bout' , 
proche le marteau, plus gros que le relie, evidé à 
la dillance d’un pied jufqu’à fon entrée au court- 
carreau : la queue efl la partie qui porte fur le 
culart, fie s’infinue dans la mortoife de la grande 
atache oii elle efl ferrée : le reflort efl encore ferré 
dans le court-carreau par la clef qui efl deffou, , 

Il faut, pour qu’un reflort joue bien, qu’il ne 
foit ni trop rude ni trop folble, fuivant fa force 
de l’àtelier ; que depuis le court - carreau il 
foit choifi 3c taillé de façon à tourner !a tête 
du côté de l’arbre fans toucher la jambe : la 
pofition de l’enclume le veut ainfi, pour que les 
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bandes de far ne donnent pis dans les bras de 
l'arbre. 

L'enclume eli un bloc de fonte carre par le bas , 
de feue à dix-fept ponces de diamètre, fur la 
hauteur d’environ vingt • quatre ; & depuis ces 
vingt-quatre pouces venant mfenliblemenr de deux 
côtés en diminuant , fe terminer à quatre pouces 
d’épatlTeur, fur la hauteur de fsize ; ce qui fait 
une hauteur totale de trois pieds quatre pouces, 
& peut pefer env-ron deux mille cinq cents: le 
bas de i’enclume s’appele leilac, & le delfus où 
on bat le fer s'appele l 'tire: l’aire d’une enclume 
fe taille au eifeau, au marteau à chapelet, & fe 
polit avec la pierre de meule & le grès. 11 y a 
des fontes qui (bufrent la lime 

11 faut que l’aire de i’enclume foit bien dref- 
fée, inclinée du côté du court-carreau: il faut 
auut que le ddïus de l'enclume fuit plus tourné 
vers l'arbre que la partie qui regarde les jambes; 
de façon qu’une bande de fer, en fuivant faire 
de l’enclume , puiffe palfer entre !e court-carreau 
& la jambe fur la main : cette direffion empêche 
que les bircs de fer qu’on pare, ne donnent dans 
les bras de l’arbre . L’enclume ainfi difpofée dans 
la chambre du ftoc , de la profondeur d'un pied , 
fe ferre avec des marteaux de bois de chêne pofé? 
debout, & farcis de coins ch allés à force - On 
ménage dans on coin la place d’un morceau de 
bois qu’on place du fens contraire , qui s’appele 
la clef-, c’ell ce qui scnleve d’abord , quand il 
faut débloquer une enclume. 

Le marteau doit fe pofer bien b plomb (ùr l'en- 
tlnme, & Coa aire doit avoir les mômes dimen- 
Itons; cette part» comprend le manche, la ho- 
raire , U bfée , & le marteau . 

Le manche ell une piece de bois de hêtre ou 
charme, de neuf jufqu’à douze pouces d’équirif- 
fage ; les arêtes ahatues tenant depuis le derrière 
des boîtes jufqu’au devant de l’enclume . La partie 
qui répond à faire de l'enclume, ell raillée b 
entrer dans l’œil du marteau , & s’appele V em- 
manchure ; la queue cil la partie qui répond au* 
boîtes, & qui eil garnie de la huralîe. 

La huralfe ell un anneau d’un pouce & demi 
d’épailïeur fur cinq h fix pouces de largeur, de 
fer ou de fonte , propre b recevoir la queue du 
manche. La huralfe ell terminée du côté de la 
jambe fur l’arbre, par un bouton de trois pouces 
de longueur, qu’on place dans l’excavation de la 
boîre, & qui s’appele le nurr-bantm : l’autre côté 
ell alongé d’environ vingt pouces , & aboutit à 
l’excavation de la ïambe fur la main ; cette partie 
s’appele la grattât branche . La queue du manche 
eli nien ferrée dans la huralfe par des coins de 
fer chalTés dans le bois pour le renfler. 

La brée ell un morceau de fer baru , «nbraflant 
le manche du marteau vis-à-vis les bouts defarbre, 
s’élargi (Tant à la partie* e*pofée au froteenent des 
fabots gui lèvent le manche . Ced pour le garantir 
de ce frotemenj qu’on fc fert de brée . Des bouts 
de la farde* l’tJb finir en anneau, & l’autre en 
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pointe ; elle fe pofe à chaud: quand la pointe eif 
entrée dans la boude, on la courbe pour l’ar- 
rêter , & on refroidit . 

Le marteau ell de fer ou de fonte, de deux 
pieds 3c demi de hauteur, fur un pied de largeur 
jufqu’au delïous de l’cril , & plus ou moins d'é- 
pailfeur, fuivant le poids qu’on veut lui donner, 
& la longueur de faire de l’enclume . Depuis l’œil 
le bloc s epaiffit, enfuite diminue, pour être réduit 
aux mêmes dimenfions que faire de l’enclume. 
Un marteau pcfe depuis fix cents iufqu'à nn 
millier. L’reü a cinq ou lîx pouces de largeur, 
fur quinze à dix-huit de hauteur. La tête doit 
avoir une hauteur proportionne , environ deux 
pouces. L’oeil ell pour recevoir l’emmanchure du 
manche , garni de fa huralfe , placée dans les 
boires. Le manche e(l arrêté au marteau par une 
clef Se coins de bois, chalTés à force fous l'eqi- 
m an c bore . Par la difpofirion des pièces , jl C !l 
aifé de mettre le marteau bien fur l’enclume. L* 
jambe fur l’arbre ne fe remue du pied que le 
moins qu’il cft pofiîble ; le bout du court-bouton 
ell comme le centre des mouvement. La jambe 
fur la main avance , recule aifément dans le 
mortier , & l'encoche ; & conféqueroment avance 
ou recule la grande branche & le marteau. La 
boîte fe leve ou baifîe fuivant le befoin. Quand 
On eft parvenu à bien placer le marteau, on ref- 
férre toutes les pièces. Le relfort ne s’arrête que 

Ï uand le marteau ell fixé. Le manche doit fe 
taper entre le marteau & la brée; la diûance du 
manche au relfort ell environ de feize il dix-huit 
pouces . 

L’on donne le mouvement au marteau par le 
moyen d’une roue placée dans un courtier , proche 
l’empalement du travail, li c'efl une roue à aubes, 
ou fous la huche, fi c’elî une roue b féaux . Les 
bouts de la roue traverfent & font mouvoir un 
cylindre de bois, qu’on appelé l’arbre An marteau. 

L’arbre dti marteau doit être de la longueur 
convenable à l’efpace qui eit depuis l’enclume 
jufqu’au deli du courfier ; il s’arondit pour être 
plus propre au mouvement circulaire , & doit 
porter trente peuces au moins de diamètre au grôs 
bout vers l’enclume , finilfant b vingt -quatre . À 
chaque bout on ménage une ouverture pour placer 
les tourii Ions . 

Un tourillon ell une piece ie fonte, dans la- 
quelle on difiingue la mèche & les ailes. L» 
mèche eli la partie arondie qui tourne fur fem- 
poife; & les ailes la partie large & aplatie, qui 
entre & ell ferrée dans les bouts de l'arbre. La 
mèche doit être précifément au milieu ; plus foa 
diamètre ell petit , plus l’arbre tourne aifément . 
La mrche peut être foiide', étant de trois pouces 
de diamètre, fans la faire de fept ou huit. Les 
ailes doivent être barges pour être mieux fer- 
rées , fans êree trop profondes , parce que cela 
éloigneroit les bras du bout de l'arbre ; dix pouces 
fuffifent . 

L’empoife cil un morceau de fonte plat, crcufé 
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par le delTus pour recevoir la mèche. L’empoife 
du tourillon de la roue peut avoir fin pouces de 
hauteur , douze de longueur , trois d’e'pailfeur . 
J’our la reculer ou avancer , fuivant le befoin , 
on la pôle dans une entaille d’un chevalet de 
bois, beaucoup plus longue que l’empoife ; on 
l’arrête avec clef & coins par les bouts . Celle du 
tourillon des bras efl beaucoup plus haute, & a 
l'on pied de la largeur du diamètre de l’arbre . En 
coulant, on a ménage deux trous dont on fe fert 
pour le mouvoir, i l’aide de deux ringards; elle 
porte fur une enclume qui fert de chevalet. Le 
chevalet doit être plus bas que l’aire de l’enclume 
au Hoc, pour ne pas gêner le forgeage du fer. 

L’arbre vis-à-vis le courüer ou fous la huche, 
ell percé pour recevoir les bras de la roue, il ell 
auffi percé à dix pouces de bord de l’autre extré- 
mité pour recevoir les bras . 

Les bras font deux morceaux de bois de hêtre ou 
chêne , encochés en croix par le milieu & à mi-bois 
de neuf pouces d’équàrilfage , traverfant l’arbre dans 
lequql ils font ferrés avec clef & coins. Chaque ex- 
trémité des bras débordé l’arbre de douze pouces , 
réduits par derrière à fix pour l’échapement du 
manche. L’arbre étant proche le manche & les bras 
fous la brée , il ne peut tourner que les bras ne 
falTcnt lever le manche : quand le bras ell pafsé , 
le manche tombe par le poids du marteau ; le 
fécond bras le releve , éc ainfi de fuite : ,1a 
violence du mouvement s’exerce aux boutons de 
la huralle contre les jambes. 

Le marteau lève & baille quatre fois à chaque 
tour d’arbre ; St fur un bon courant , l’arbre peut 
faire vingt-cinq tours par minute . Cette vitclfe 
jéteroit le marteau bien haut , s’il n’étoit arrêté 
ist renvoyé par le reflort ; ce qui augmente la 
force des coups de marteau , & les ditlribue 
également . On donne par le moyen de la pale , 
l’eau qu’on juge à propos ; pour la lever ou 
bailler , on a un levier qui lui ell ataché , un 

roint d’apui , St une petite perche pendante à 
autre extrémité du levier proche le marteau . 
Comme on ne peut renouveler les bras que le 
frotement ufc fans y employer bien du temps & 
fatiguer l’arbre , on les garnit par - dellus d’un 
morceau de bois de hêtre de la même forme que 
le bras , bien taillé pour pofer fur l’arbre auquel 
on laide des bodes pour cette raifon. Ce morceau 
de bois s’appele fabot ; il ell arrêté intérieurement 
contre le bras par des boulons de fer, & ferré par 
le bas d’un fort lien de fer qui envelope le fabot 
St les bras : quand les fabots font usés , on leve 
les liens St on y en fubditue d’autres ; c’eü l’afaire 
de deux ou trois heures. 

L’arbre ell relié en fer depuis le tourillon des 
bras jufqu’aux fabots , huit ou dix liens derrière 
les fabots , autant derrière les bras de la roue, 
fur le tourillon en plein . L’arbre doit aller en 
diminuant , afin qu’en enfilant les liens par le 
plus petit diamètre , on puilfe le ferrer en les 
(ballant à force. 
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Il nef! pas toujours poflible de trouver des 
pièces pour faire un arbre d’une feule ; alors on 
peut en employer quatre ou neuf . L’attention 
qu’il faut avoir en pareil cas , ell d’employer du 
bois fec , bien drefsé St venu dans le même 
terrain , pour qu’un c6ré ne fuit pas fenfïblemcnt 
plus lourd qu’un autre . 

Un arbre plus pefant d’un cité , foit par la 
qualité du bois , foit par la faulfe polîtion des 
tourillons , ou faute d’être bien drefsé , el! un 
arbre qui périt nécdlairement en peu de temps 
par l’inégalité du travail . Quand un arbre ell de 
plulùurs pièces , il faut multiplier les liens de 
fer. 

Pluüeurs chofes diminuent I’éfort des bras pour 
lever le marteau ; la petitelle des tourillons , la 
moindre longueur des bras & du manche , la 
proximité des bras de la tête du marteau , le 
moindre diamètre des boutons de la huralle , un 
peu d’indinaifon de l’arbre du côté de la roue ; il 
vaut mieux que ce tourillon foit plus chargé que 
l’autre : le frotement échaufant prodigieufemenc 
les tourillons , les boites , la huralle , on a foin 
de ramafler dans de petites chanlates l’eau que la 
roue jete très-haut , pour en conduire par tout . 
►Les bras font rafraîchis St alaisés par l’eau qu’il* 
rencontrent en deflous . 

Pour ne point retarder le travail , il faut qu’une 
forge foit munie de clefs, de coins, de fabots, de 
bras , de manches, de pluüeurs boites , huralles , 
marteaux , enclumes , &c. 

Les huralles fe font de fonte ou de fer : de 
fonte , elles fe moulent en sable : de fer , elles fe 
fabriquent dans les forges , ajoutant , ainlî que 
pour la fabrication des marteaux , pluüeurs miles 
de fer fur un bloc préparé fous le grès marteau . 
Pour fabriquer les marteaux , il faut deux foyers, 
un pour chaufer le bloc , l’autre pour chaufer tes 
miles ; il faut être muni d’un nombre de bons 
bras armés de malles pelantes , pour fouder à 
grands coups St promptement les miles au bloc . 
Tout dépend d’un degré de chaleur convenable . 
On en fait de même quand il y a une réparation 
à faire. La foudurc n’el) autre choie que la com- 
relüon vive & prompte d’un morceau de fer 
ien chaud fur un autre morceau de fer aulli bien 
chaud . L’ouvrage fe polit par le cifeau , dont les 
traces s’éfacent par des coups de marteau polis , 
ou par la lime . 

Dans les renardières , le travail du fer fe fait 
en avançant la gueule dans l’ouvrage contre le 
contre-vent , la couvrant de charbons , & faifant 
marcher les fouflets ; bientôt cette partie de la 
gueule qui cil au dellus du vent , fe met en 
dillolution St tombe par morceaux quelquefois 
allez grôs dans l’ouvrage . L’oflice du goujat eü 
d’entretenir le charbon , de le bien retrouller fur 
le foyer, St de l’arofer fouvent d’eau pour con- 
centrer la chaleur . Celui du chaufeur ell , à mefure 

?ue la gueule fe di/lout, d’éloigner les parties de 
ôntes du contre-vent St de la tuyere , avec la 

pointe 
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pointe du rinrprd : quand il fenr qu’il » alTe'z de 
fontes , il pique avec le ringard fur le fond & 
les côte's , pour détacher & ratnafler fa matière en 
un volume ; il achevé d épurer le métal , & de 
joindre une partie à l’autre , en y iniinuant de 
toutes parts le fourgon . Le vide du fourgon fait 
entrée à la chaleur , 8c fortie aux corps étrangers 
en fufion . Toute cette opération fe fait fous le 
vent . Par les parties que raportent les ringards & 
fourgons , l’ouvrier connoît l’abondance , ou la 
rare;. , ou la qualité des fearies dites laitiers ; il 
n’en t»ur qu utte certaine quantité ; le chiu 
débarafle l’excédent ; un coup de ringard en 
débouche l'ouverture . La ténacité des Icories (é 
corrige en jetant dans le foyer des Icories , & la 
trop grande fluidité en y jetant de i'nrbue : cette 
pâte , aiali travaillée dans le creufet , s'appuie 
renard. Il faut qu’un renard foit bien ramafsé & 
pétri . De ü il ell clair que c’eft l'application du 
phlogilliqne , & le travail des ringards & des 
fourgons, qui changent la fonte en ter. Ce travail 
ne confinant qu'.i donner lieu à la fortie des 
feoties , & à joindre 8c broyer les parties : le 
changement ne s’opère donc que par une cfpecc 
de trituration & séparation faite fous le vent. S’il 
étott poflible de joindre à une cfpecc de fer des 
corps qui en changeaient la qualité , ce feroit-là 
sûrement le temps. Quand le renard et! travaillé, 
le goujat jete dellus une pelletée de batiturcs de fer 
mouillées, qui lé ramaflenc autour de l’enclume . 
Ce rafraîchiftement durcit le detlus du renard , & 
concentre la chaleur. Pour le tirer du foyer , un 
chaufeur le fouleve avec un ringard , du côté de 
la ruyere , & l’autre du côté du contre-vent . 
Lotfqu’il a fait un demi-tour , on le tire avec le 
crochet , & on le roule fur un paquet de fonte 
mile à fleur de terre , qu’on appelé refouloie . 
Quand le renard tombe de la grande taque, il ell 
à craindre qu’il n’y ait de l’eau. L’eau comprimée 
par la chute & raréfiée par la chaleur , jete le 
renard en éclats au rifquc des ouvriers. On obvie 
à cet inconvénient, en le biffant couler doucement 
à l'aide d’un ringard . Le renard lur ie refouloir 
cil batu à coup de malle pour l'affermir, & faire 
la place de la tenaille à cingler. 

Cingler , ell porter le renard fous le grôs 
marteau : cette opération demande de l’adreiïe & 
de la promptitude, & le réduit en un carré long 
d’environ quatre pouces d'e'pailTeur , ayant foin de 
faire batte les angles. Le renard change de nom, 
& s’appele alors la pirce. Pendant qu’un chaufeur 
cingle fon renard, 1 autre a fait avancer la gueulé 
pour en obtenir un autre . I.a pièce fe porte fur 
la grande taque; le fécond chaufeur la ferre dans 
les tenailles acheufer, & la foure dans le foyer. 
Quand elle ert chaud; ■ fondant, elle ell repriié 
par des tenailles à coquille , portée au marteau , 
auquel on Fait batte ie milieu pour la réduire dans 
les dimenfions qu’on donnera au relie ; c’dl alors 
une encrenle. Cnaufée du bot t opposé à la tenaille, 
Se batue comme lénerenée, elle devient maijuetc, 
Ara & Mlutrs . Tome U. 
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qu’on refroidit dans le bafehe pour faire chaufer 
la tète qui achevé de fe forger .1 une , deux , crois 
chaudes , pour enfin prendre le nom de bande ou 
bâteau . Dans un feu bien fervi , quatre ouvriers 
peuvent faire douze à quinze cents de fer en 
vingt-quatre heures. Un léul marteau peut defîèrvir 
deux renardières . 

Le fond , dans les afîneties de la première 
efpece , eil éloigné de h tuyere de neuf à dix 
pouces . On ne fe fert point de contre vent de 
deflus : quand il ell queflion d’v faire du feu, on 
avance la gueufe , en garnit le fond de faiîns; Sc 
quand la gueufe ell en diflolution , on rame fie 8c 
prellc la ntaticre , en tirant le ringard apuié aux 
angles de l’aire . Le travail fe fait à plus de 
quatre pouces de hauteur du fond . Les Icories 
coulent lur le fond ; & à mefure que les fafms 
(ï confomment , elle; en occupent la place , ce 
qui en refroidiffant s’appele /orne , lur laquelle le 
travail fe fait. Quand i! y a trop de iairiers , on 
leve des morceaux de la liante dans les coins pour 
leur faire place . Dans le; renardières , il y a 
suffi des feories en fufion qui forment aine forne 
quand on arrête le venr , 8c qu’on met hors quand 
on recomence le travail . La matière pétrie & 
ramafsée fur la fume, t’appele loupe, qu’on tire, 
refoule , cingle comme les renards , & porte à la 
chaufcrie pour être chaufée & batue. 

Les afineurs n’ont d’autre occupation que de 
faire des loupes & les cingler . Pour fervir une 
chauferie , i! faut au tr.oin; deux afineries : quand 
on n’en a qu’une , on fait aller la chauferie en 
afinerie , & on amârté un nombre fuffilant de 
pièces pour monter une chauferie . Pour voir 
i ‘avantage de; renardières ou afineries , il n’y a 
qu’à en conlidérer les operations ; Tune & l’autre en 
travail dcpcnfe autant de charbon. Dans la renar- 
dière, tout l’ouvrage fe fait dans un même foyer; 
dans une afinerie , on ne fait que des pièces ; il 
faut un fécond foyer pour les achever , d’autant 
dilpendieux , qu’il faut réchaufcr tout ce qui rtc 
vient pas de deffous le marteau . Il ell vrai que 
les pièces font plutôt faites aux afineries qu’aux 
renardières , parce que le foyer & l’ouvrier n’ont 
qu’une occupation ; mais dans une manulaélure y 
a-t-il à balancer entre l’abondance & l’épargne ? 
Vous aurez un quart d’ouvrage de plus ( c’eil 
porter ta chofe trop loin ) , & fur le total , vous 
dépendrez. un quart de charbon de plus . I-intrant 
dans l’intérieur des deux foyers, la lortte ne fait- 
elle pas vraiment l’office du fond r À l’élévation 
de la forne , pourquoi ne pas lublliruer un fond ? 
La forne n'ablutbe-t elle pas elle même beaucoup 
de parties de fer i Pafiéz au bocard les Icories des 
renardières 8c les fontes des afineries , pour en 
être c nvaincu . Le fer , dit - rut , s’engraifle , 
s’adoucit dans les laitiers : cela eil vrai quand le 
fer en a manqué ; mais dans tous les cas , y en 
ayant toujours en fufion fur ie fond de; renar- 
dières , le fer ell plus à portée de s’en abreuver 
eue fur la forne des afineries ; l'expérience ne nous 
M m m m 
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dit-elle pu que le fer des renardières , à fontes 
égales , eft le meilleur ? 

Les afinerics ont été en vigueur tant que dans 
certains cantons on n'a point connu les renardières, 
dans des temps oit les bois écoient en abondance , 
& conséquemment de peu de valeur. Qu’importoit 
la depenfe d’un quart de plus de charbon , pour 
avoir plus d’ouvrages ? La coutume pour des gens 
qui en refpeâent jufqu’aux abus , la prc'vention , 
le manque de fermeté, font aujourd'hui le foutien 
des afineries . D’honetes manufafhiricrs de delltis 
la Marne m’ont dit qu’ils n’avoient pu déterminer 
les ouvriers à les quiter , qu'il y auroit même du 
danger à les vouloir forcer . 

Le travail , dans les afineries de la fécondé ef- 
pece , fe fait comme dans les renardières , fur le 
fond à cinq pouces, fous la tuyère. La multiplicité 
des pièces ou la qualité des fontes , oblige dans les 
renardières à mettre le fond à fi* & quelquefois 
à fept fous la tuyere , ayant chio pour vider les 
laitiers , contre-vent pour conferver les charbons , 
&c. Le bien qui réfulte de cette façon de travailler , 
e’efi de faire plus d’ouvrage ; & que le fer porté 
à la chauferie foit moins exposé à brûler que 
dans les renardières , le forgeage étant la feule 
occupation des chaufeurs. On peut donc travailler 
utilement dans les renardières & afineries de la 
leconde efpece , avec chauferie . Pour les afineries 
de la première efpece , il faut les abandoner . 

Bien des gens voudraient trouver ici le moyen 
de faire des fers doux ou câflans avec les mêmes 
fontes, par le feul moyen des foyers. Je le répété 
encore , les qualités effemieles du fer vienent de 
l’efpece de la mine : les qualités relatives vienent 
du travail , qui peut purifier , rectifier , diminuer , 
ajouter , altérer y mais ne peuvent jamais changer 
la nature. Ne pouvant parler qu'en général d’une 
matière fi diversifiée , possédant la pofition des fou- 
flets , de la tnyere , la dillribution du vent entre 
4 a gueufe & le travail, fon égalité dans tout l’ou- 
vrage , efi-il fi difficile de faire , fuivant le befoin , 
des mutations dans le foyer? Éloigner, reprocher, 
agrandir , rétrécir , 8cc. font des choies auxquelles 
un maître devrait prélider , 8c avec lefquelles il 
trouverait aisément le degré convenable à fes 
matériaux . Un maître devrait dire aux ouvriers 
les raifons de leur travail ; par exemple , que les 
coups de ringard des côtés font pour ramaffer la 
fonte en difiolution fur le fond , pour la foule- 
ver à un certain degré, pour la ferrer 8c pétrir ; 
que trop foulevée , elle fe remet en difiolution 
comme la fonte ; que le charbon bien ramafsé 8c 
arasé , concentre la chaleur ; que le plus grand 
degré de chaleur eli au milieu de l’ouvrage fur le 
vent, 8cc. 

Il y a des fontes cuivreufes dont le fcr,àcaufe 
de ce mauvais alliage , efi d’un très-mauvais ufage . 
On le corrige par Ta macération . 

I.a macération efi la difiolution 8c fufion de la 
fonte dans un foyer, qu'on lèche fans travail par 
le trou du chio qui efi contre le fond : de U elle 
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efi portée dans un fécond foyer pour y être tra- 
vaillée en fer. Cette opération brûle les parties 
cuivreufes qui réfifient moins à un grand degré de 
chaleur, fur-tout quand il efi multiplié. 

On fe fert encore de la macération pour les 
grôs blocs de fontes , comme les enclumes , 
quand on veut les réduire en fer . Les parties 
fondues fe mettent dans les renardières , à côté 
de la gueufe , proche le contre-vent , 8c fe mêlent 
8c travaillent avec les parties de la gueufe en 
difiolution. 

On emploie de même les vieilles féraiiles , 
abandonant celles où on a employé du cuivre -, 
les morceaux de fontes ou fers tirés des feories 
par les bocards, la vieille poterie, 8tc. 

Forger le fer , efi , quand il efi chaud , le 
porter entre l’enclume 8c le marteau dans leur 
fens étroit ; le remuer 8c tourner à propos pour 
le fouder , ramaiier , alonger , 8c le mettre à peu 
près de l’échantillon qu’on veut donner à la birc . 
Le parer efi placer ce même fer ainfi batu , fur 
la longueur des aires de l’enclume 8c du mar- 
teau , en commençant par l’extrémité y ce qui 
abat les inégalités oc les empreintes du marteau . 
En retour on achevé de le polir , en y jetant 
de l'eau. 

Les fers doivent être bien travaillés , égale- 
ment batus , fans pailles ; ce qui dépend du degré 
de chaleur, de la jafiefle du marteau 8c de l'en- 
clume , 8c de l’adreffe des ouvriers . Quand il 
relie quelques pailles, le goujat les coupe avec 
l’acherot , 8c le marteau en éface les marques . 
Le fer en forgeant fe couvre d’une efpece de peau , 
provenant des matières que le coup du marteau 
en fait fortir . L’eau jetée fur le fer quand on 
le parc, fait fauter avec éclat cette fueur 8c les 
petites pailles . 

Quand dans une piece il fe trouve quelque corps 
étranger d’enfermé , le fer fe crevafie 8c ne foude- 
ra jamais : alors , fi vous prévoyez qu’une 
chaude donnée k cet endroit ne puifle fondre ce 
corps, quand la bûre d'ailleurs fera finie, vous 
la coupez à cet endroit 8c chaufcz les deux 
bouts , les rengraifiant d’un peu de fer dans le 
foyer, les appliquant l’an fur l’autre fous le mar- 
teau; la foudure efi faite au premier coup: vous 
achevez de batre 8c parer . 11 me faut faire cette 
opération que quand le fer du foyer efi travaillé. 
On en fait de même pour ajouter du fer nouveau 
à un ringard , 8tc. 

Les fers fe diftinguent en fers fins , chanins oc 
câflans. Les cfpeces intermédiaires font appelées 
fert bâtards . Les fers fe fabriquent en marchands , 
de fenderic , de baterie ; les marchands font en 
lames, en bureaux . Les lames font depuis 14 à 
15 lignes de largeur, jufqu’i 40 8c 45 ; de 15 à 
10 lignes s’appelent petits fers ; de 10 à 50 , fers 
larges ; de JO 8c au delà , petits St. grands larges. 
Les bâreaux ordinaires font depuis 9 lignes iufqu à 
ta: on peut en faire jufqu’à 4 pouces d’épaifieur ; 
mais pafsé deux pouces , c’eft un prix différent 
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du courant . On fait aufti des demi-bJreaux , qu'on 
appelé mi-flats . Les bhreaux au deflous de 9 
lignes, & les blres au deflous de 15 , fe bâtent 
au martinet , dont on donnera un petit détail k la 
fin de cet article ■ 

Les fers de fenderie fe fabriquent de 25 à jo 
lignes de largeur , fur 6 à 9 lignes dVpailTeur , 
& le tranfportent aulTi dans les fenderies . 

Ceux des bateries fe divifent en bàres & Tou- 
chons ; les bires font d'un pouce fur un 8c 
demi ; les Touchons d'un pouce 8c demi fur 
quatre . 

Le déchet ordinaire de la fonte réduite en fer, 
ell au moins d’un tiers , quinte cents de fonte 
pour un mille de fer . Le poids diminuant au 
prorata du nombre des chaudes 8c des coups de 
marteau , il n'elt pas étonant que la diminution 
foit plus grande dans les fers marchands, que 
dans les autres. Une pièce pour être mife en bare 
de fer marchand , fe bat h quatre ou cinq chaudes , 
en fenderie 8c baterie à trois chaudes , en Tou- 
chons à deux ; ainft quelquefois il faudra plus de 
1500 de fonte au fer marchand , 8c moins aux 
autres efpeces . Le poids de forge ell de quarante 
livres par mille. 

Les fers fins que fourniffent plus abondament 
le Berry 8c la Comté, font fpéciaiement deftinés 
pour la marine 8c les armes ; les fers approchant 
du fin , fe fondent pour les clous des chevaux ; 
les cilla ns , pour les clous à ardoife. 

Les fers fins composés de beaucoup de nerfs 
longs, forts 8c déliés, fe bâtent 8c polilTent bien ; 
teux qui s’en éloignent, ayant les nerft plus gros 
8c moins* longs , font fujets } être paillcux ; les 
clfians ne font point fujets aux pailles , étant com- 
posés de molécules qui fe prêtent 8c s’arangent 
fuivant les coups de marteau ■ 

Le grand débit des fers fe fait il Paris 8c 1 
Lyon , d'ob ils fe diftribuent aux autres provinces . 
Lyon fournit les manufactures de Saint Étienne 8c 
la foire de Beaucaire . 

La France étant fournie de manufactures de fer 
bien au del.l de fa confommation , 8c comme il 
eft vrai d’ailleurs que la multiplicité des forges 
ell une des caufes de la diminution des bois de 
chaufage 8c d’autres fervices ,* cette diminution 
étant la caufe de leur cherté , 8c relativement de 
celle du fer ; ne feroit-ce pas rendre fervtce au 
public de faire détruire les. ufinrs qui n’ont point 
d’afouages par elles-mêmes , puifque c’ell un 
moyen d’épargner les bois , de les vendre à un 
moindre prix , 8c conséquemment le fer ? Quelques 
propriétaires de forges pouroient perdre à cet arange- 
ment . Ceux qui penfent bien , facrificroicnt vo- 
lontiers une partie de leur revenu en faveur du 
public : il ne faut guere s’inquiéter de ceux qui 
penfent mal . 


Des martinets. 

Les martinets font composés d'un foyer, 8c d’un 
ou plusieurs marteaux mis en mouvement par 
l'eau . 

Le foyer d’un martinet eft élevé pour 1 atfance 
de l’ouvrier; l’aire ell de terre batue comme un 
foyer d’une forge de maréchal ; le devant garni 
d’une grande taque , fous laquelle on place en 
pente un chio, dont le trou eft à fieur du foyer.* 
la tuyere eft aufli à fleur du foyer. Il n’y a 
qu’un fouflet double de cuir ou de bois , pour 
communiquer le vent ; le fouflet eft mis en mouve- 
ment par fes cames ou une manivele , répon- 
dant de l’arbre au fouflet par des leviers mul- 
tipliés , ce qui fait lever le fouflet ; il eft ra- 
baifsé par un contre-poids - Devant . le foyer il y 
a un chevalet de bois pour foutenir le bout des 
bandes. 

Le marteau pefe depuis 50 jufqu a 150 livres. 
La huralTe eft au tiers du manche ; les branches 
de la huraffe font d’égale longueur ; les boîtes 
font dans de fortes jumelles de bois , arrêtées en 
deffous dans un fort chiflis , 8c au deftTus par une 
traverfe . L’ouverture pour placer les boites eft 
à jour, 8c elles fe montent, baiffent , reculent 
ou avancent par des coins qu’on chade en dehors : 
l’arbre du martinet doit être le plus grès qu il 
eft poftible , pour y loger beaucoup de cames , 
qui doivent répondre à la queue du manche . 
Quand une came vient h apuier fur fa queue , 
le marteau leve ; pour qu’il foit levé 8c rabailsé 
également , fous la queue on place une taque 
de fonte à allez de diftance pour lailîer échaper 
la’ came. Cette taque renvoie le manche ; il eft 
rabailfé par une autre came , 8cc. L’arbre peut 
porter de douze jufqu’à vingt cames , 8c consé- 

3 ueromenr dans un tour , le marteau frapera de 
ouze jufqu’i vingt coups. Un même atbre peut 
faire marcher plufieurs martinets: le marteau eft 
de fer ; l’enclume eft aufli un morceau de fer 
c ne h 3 Té dans un bloc de fonte fervant de ftoc , 
dans lequel elle eft ferrée par des coins. L’en- 
clume oc le marteau fe dreflent à la lime . L’objet 
du martinet eft "d’étirer le fer de forges , 8c de le 
réduire en plus petits volumes, bien drefsé8c bien 
poli , pour différons ouvrages de sérurerie . Pour fervir 
un martinet, il faut deux ou quatre ouvriers ; ordi- 
nairement ils ne font que deux , le martineur & le 
chaufeur . On coupe le fer de forge de deux à 
trois pieds de longueur ; on en met dix , douze 
morceaux à la fois au feu ton commence par faire 
chaufer le milieu. Le martineur eft aflis proche 
le marteau fur un banc , tenant d’un bout dans 
un crochet de fer oh il eft mobile , 8c fufpendu 
de l’autre par une chaîne, afin de pouvoir avan- 
cer 8c reculer fans fe déplacer . Le chaufeur porte 
une piece quand elle eft chaude ; le martineur la 
1 fait batte fur le travers de l’enclume Sc du mar- 
I teau, pour l’étirer. Il ne fe lève que pour parer, 
M mm m ij 
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fie arofe lui-même le fer en tournant ut) petit 
robinet répondant au delfus du marteau . Quand 
la première efl batue d’une e'tendue convenable à 
la chaude, le chaufeur en apporte une fécondé , 
& fuccelïivemcnt , jufqu’à ce qu’ils en aient ce 
qu’ils peuvent forger en un jour ; puis on reco- 
mence à chaufer une autre partie de la bàre , & 
ainfi jufqu’a ce quelles foient finies . Le marteau 
n’arrête que pour les repas & le foir , qu’on em- 
ploie À boteler la journée • Les botes font de cin- 
quante livres, poids de marc. Les fers fe bâtent 
en bureaux de cinq, fix à fept lignes; en mi- 
plats , en ronds , en bandes de deux à trois lignes 
d’épaifleur , pour cercles de foudre , &c. On y 
bat & arondir du fer pour les fileries ; dans ce 
cas , le martineur ne le parc jamais , mais fe con- 
tente de l’e'tirer fur le travers , crainte de déran- 
ger le fil des nerfs. Deux ouvriers peuvent forger 
cinq cents de fer par jour. 

Art. XI. Les fenderies. 

Le but des fenderies efl de divifer une lame 
en plufieurs baguetes, fuivant l’échantillon qu’on 
juge à propos. Pour faire cette divifion avec exac- 
titude , il faut que les bàres de fer foient de la 
même cpaifieur ; ce qui fe fait dans des cylin- 
dres. On a une bàre de fer qu’on aplatit dans les 
cylindres, efpatards ou aplatilfoirs , qu’on paffe en- 
fuite dans les taillans ou cifeaux . Il ne feroit pas 
poffibîe d’aplatir fie fendre une bàre de fer , fi 
elle n’etoit adoucie au feu ; ce qui donne lieu à 
une efpece de conflruftion de fours , pour les 
chaufer en grand nombre 8c à peu de frais. Pour 
profiter de la chaleur donnée au fer , qui , quoique 
adouci , occafione un violent travail aux aplatilfoirs 
fie aux taillans, on emploie la puiflance de l’eau 
d’une chute, ou de rouets ou lanternes, pour avoir 
on grand mouvement . Un coup d’oeil fait voir que 
tout dépend de la folidité Sc de l’esaflitude des 
pièces d’une fonderie. 

On les fait fimplcs ou doubles . Les fimples 
font celles dans lefouel les , comme on voit d’abord , 
on ne monte que les efpatards pour aplatir une 
quantité de fer ; enfuite on démonte les efpatards , 
& on fubflirue les taillans : cette efpece a le déf- 
avantage qu’il faut chaufer deux fois le fer ; mais 
il faut moins d’eau , & on peut en efpérer plus 
d’exaftitude . 

Pour faire les deux ouvrages i la fois, on établit 
l’équipage des aplatifibirs , fie dans la mèche du 
cylindre du deffus , & en continuant la mèche du 
cylindre du bas, on aiufle l’équipage des taillans, 
de façon que le travail fe fait fur la meme ligne 
fie par le même mouvement . La bàre , au fortir 
du four , efl préfeotée aux aplatilfoirs , reçue en- 
fuite par un ouvrier oui la tire avec des tenailles 
pour l’entretenir , fie la paffe par-delTos l’équipage 
à un autre ouvrier qui la préfente aux taillans : 
toute cette opération va affez vite pour n’étre 
point obligé de chaufer le fer deux fois ; mais 
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l’inconvénient de ces fenderies eli , qu’étant obligé 
de ferrer 5c delierrer fouvent les tourillons des 
cylindres, il n’efl pas pofliblo que cela n’influe fut 
les taillans , puilque le mouvement efl commun . 
Cette efpece de fenderie efl très-commune. 

La rroifieme efpece efl celle où les efpatards 
font devant 5c les taillans derrière ; le tout dans 
un mouvement uniforme , par la diftribution des 
rouets fit lanternes . 

Pour donner une idée claire des fenderies , nous 
dirons qu’il faut une a (fez grande quantité d’eau , 
pour donner le mouvemenr aux aplatilfoirs 8c 
taillans de delfus , fie h ceux de delfous en fens 
contraire , afin qu ils mordent fie attirent ce qu’on 
leur préfente , fie aflez de viteffe pour qu’une bàre 
foit tirée du four, paffe fous les efpatards & foit 
fendue dans les taillans en une minute . 11 faut 
que l’intérieur des bàtimens foit fpacieux pour loger 
les deux équipages l’un derrière l’autre fie fur la 
même ligne ; le four à la tête , avec un efpace 
au moins de quinze pieds pour manier les bandes 
de fer ; derrière l’équipage , de_ quoi les tirer , 
placer la verge; les bancs pour l’embotelage , les 
romaines , la petite boutique pour la conflruftion 
des outils , fie le magafin . 

Comme il faut que les deux roues de chaque 
côté qui reçoivent l’eau du même réfervoir, tour- 
nent en fens contraire, s’il y a alfez de hauteur , 
l’eau prendra , l’une par -delfus & l’autre par- 
deffous ; finon , à un côté on ajoutera un rouet 5c 
une lanterne . 

Les roues traverferont un cylindre de bois , 
qu’on appelé arbre de fenderie , avec tourillons 
ordinaires de fonte ou de fer, du côté docourficr; 
fie dans l’intérieur, au lieu de tourillon , un mor- 
ceau de fer carré , de trois pouces 8c demi de 
diamètre , faifant crolfe dans l’intérieur du bout 
de l’arbre où il efl ferré , arondi contre l’arbre 
pour porter fur une empoife , fie du refte , équari 
pour recevoir une boîte ; ce morceau de fer s ap- 
pelé la mfehe . 

Une boîte efl un morceau de fer ou de fonte 
d’enviroa neuf pouces de longueur fur fept pouces 
de diamètre ou équàrilfage, dans le milieu duquel 
il y a une ouverture carrée propre à recevoir le 
bout de 1a mèche, d’environ quatre pouces de lon- 
gueur : le refle de l’intérieur de 1a boîte efl pour 
recevoir le bout carré de l’efpatard -impie , ou le 
bout carré de la mèche qui a traverfé les taillans . 

L’efpatard double confifle en ce qu’on y ajoute 
une partie carrée , pour recevoir une boîte a 
chaque extrémité. Un efpatard efl un morceau de 
fonte moulé , compofé de cinq parties ; favoir. , 

- la hoffe de fept pouces de diamerre , les deux 
parties amodies , fervant de tourillon , de cinq a 
fix pouces de diamètre, fie la partie carrée avec fa 
correfpondante fuppofée pour le tourillon double . 

L’arbre fie l’efpatard du bas portent fur une em- 
poife mife fous la mèche vers 1 arbre , fie fur les 
empoifes retenues dans les côtés des chàflfis ; 8c 
l’arbre fit l’efpatard du delfus portent fur une em- 
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poife pofc'c fur un chevalet fuppofé fous le tou- 
rillon, & font retenus par les empoifes renverses 
Ôc ferrées dans les c h à [Iis . Quand c’eft une fende- 
rie double, il en ell de même pour les taillans , 
dont la mèche excédant le chàffis , efi coufue avec 
le carré débordant de l’efpatard par une boîte . 

Dans une fenderie double , fur la même ligne , 
l’équipage des efpatards & celui des taillans font 
environ a lit pieds de di. lance l'un de l’autre pour 
l'ailance du travail . Leur folidité dépend de la 
plate-forme & des montant. 

La pUa-fvrm: ell un morceau de bois de douze 
pieds de longueur fur deux pieds d’équâriffage , 
enclavé dans les encoches d’un fort chàflts fur 
lequel il porte , de façon à pouvoir être reculé 
ou avancé par des coins qu’on chalfe contre les 
parois des encoches. 

A trois pieds du milieu de la plate-forme , par- 
tent quatre montans pour les efpatards , autant de 
l’autre côté pour les taillans. Tout ceci fera bien 
ailé à appliquer aux autres efpeces de fenderies. 

Ces montans font des pièces de fer de trois 
pouces d’épailfeur , réduites en dedans fur un pouce 
en un demi-cercle de dix-huit lignes de diamètre, 
pour recevoir les extrémités des empoifes , qui , 
excavées dans la même dimenfion , font rendues 
inébranlables . Les montans traverfent la plate- 
forme, & font arrêtés en delfous par des clefs de 
fer . Le devant & le derrière font arrêtés en delîus 
par les traverfes aulTi de fer . Les empoifes font 
des morceaux de fonte moulés en terre comme 
les efpatards , ayant le milieu excavé en cintre 
pour recevoir les tourillons : les bouts des empoifes 
font aufTi excavés pour entrer & être affermis dans 
le demi-cercle des montant. 

Quand on veut monter un efpatard ou trouffe 
de taillans, on commence par poferl’empoife d'en- 
bas fous les tourillons de l’efpatard , enfuira le 
fécond efpatard , & l’empoife renverfée deffus , 
tout fon éfort fe faifanten en-haut. Le deffus des 
côtés des montans ell arrêté par de fortes traverfes, 
au milieu defquelies il y a un écrou traverfé d’une 
vis, portant fur le milieu de l’empoife , pour la 
ferrer ou la defferrer d’un coup de main , en ma- 
niant 1a partie coudée; par ce moyen , on approche 
les efpatards l’un de l'autre , tant qu’on juge à 
propos pour l’efpece de fer qu’on aplatit : il en 
ell de même pour les taillans . D'autres , au lieu 
de vis , pratiquent des mortoilés dans les montans, 
& au moyen des clefs , ferrent & defferrent les 
efpatards ou taillans. 

Les taillans font compofés de rondeles de fer 
baru , bien acérées & trempées , de même dimen- 
fion & diamètre , percées dans le milieu d’une 
ouverture carrée & exacte, pour recevoir la mèche 
ue nous avons dit être de trois pouces & demi 
’épaitfeur: ii y a les grandes rondeles & les pe- 
tites ; les grandes peuvent avoir dix à onze pouces 
de diamètre, & les petite; , deux pouces & demi 
de moins : les unes & les autres font également 
percées de quatre trous de huit lignes de dia- 
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métré, i un pouce des bords de l’ouverture carrée; 
Quand on veut monter une trouffe , ce qui ell une 
quantité de taillans , on pofe pour la trouffe du 
bas une grande rondele , puis une petite , autant 
que le travail le demande , en mettant toujours 
une de plus deffous que deffus: il en ell de même 
pour celle de deffus ; on fait traverfer les trouffes 
par quatre broches de fer qu’on inlînue par les 
trous, & on les enfile dans les mèches. Les tail- 
lans du deffus & du deffous doivent s’inlînuer 
réciproquement & exactement de la profondeur 
d’environ fix lignes dans les vides que iaiffent le 
moindre diamètre des petites rondeles . Quand les 
taillans font ainli bien dirigés , on les ferre & tient 
en refpeêt pat des morceaux de fer qu’on place 
entr’eux & les côtés des montans . On met un 
taillant de plus deffous que deffus, parce que ceux 
des côtés du deffous entretienent le relie : c’cfl 
de là qu’on les fait plus forts & qu’ils ont pris le 
nom de guides ou ftm-ttiUans . 

Pour obvier à ce que le fer fendu ne fuive le 
tour des taillans dans chaque montant de derrière, 
on pratique des mortoifes , dans lcfquelles rnor- 
toifes font arrêtées à la dillance de trois pouces 
l’une de l’autre , deux lames de fer qui afleurent 
le derrière des taillans . Sur ces lames , à chaque 
réparation de taillans , on pofe un morceau de fer 
d’échantillon , dont le bout qui cl) pouffé contre 
la lame de fer ell taillé en T , pour ne pouvoir 
reculer : l’autre bout déborde en rafant l’autre côté 
des taillans , pour laiffer libre entrée au fer , qui 
ell contraint de fuivre la direêlion de ces dents , 
& de venir paffer entre les lames : toute cette 
partie s’appele le peigne . 

Le devant des taillans ell garni d’un morceau 
de fer arrêté dans les montans , dans lequel on 
pratique une ouverture pour paffer le bout d: la 
bürc qu’on préfentc aux taillans pour l’empêcher 
de fe dévoyer ; ce qui s’appele le guide . 

I! y a auffi un guide pour les efpatards . On 
trouvera dans nos planches les différentes trouffes 
de taillans repréfentées . Les baguetes de fer fendu 
s’appelent verges : la verge a differens noms , & 
fe fend en plus ou moins de taillans. 

La cloutiere, fans compter les gardes , fe fend 
à onze taillans de quatre lignes d vpaiffeur ; la fo- 
liere , à neuf taillans de cinq à fix lignes ; la 
moyene , à fept taillans de Cx à fept lignes ; le 
fantun , à cinq taillans de neuf à dix lignes ; le 
petit feuillard , pour le fer aplati, à trois taillans 
de douze lignes; la vitrier: , pour le fil d; fer, à 
onze taillans de trois lignes. 

On tient la gtôffe verge moins cpaiffe que 
large, pour faciliter la fente.- on fe fer auffi des 
efpatards pour paffer l’embatage des roues qui fe 
fait d’une feule piece. 

Le four doit avoir la gueule vis-à-vis & à la 
dillance d'environ quinze pieds des équipages : 
pour être chaufé en bois , il fera bâti fur un maffif 
de trois pieds de hauteur , de huit pieds de lon- 
gueur dans oeuvre, deux pieds d: largeur, Sc dix- 
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huit pouces de hauteur fous voûte ; en devant & 
au milieu , on laiffe une ouverture qu’on appelé 
la gueule , de huit pouces de largeur , fur quinze 
à fiize pouces de hauteur; la gueule fe fait d’une 
feule pièce de fonte , à caufe du frorement du 
fer. À un des côtés du four, on fait une maçone- 
rie carrée de fix pieds de hauteur , dont quatre 
pieds fous l’aire du four , 3 c deux pieds au deîTus ; 
le tout de deux pieds dans œuvre , i l’exception 
du dernier pied du delTus , qui fe termine en une 
ouverture carrée d'un pied . Dans l'intérieur , à 
deux pieds au delfous de l’aire du four , on fait un 
grillage en fer pour foutenir le bois qu’on jetepar 
le demis ; le delfous du grillage s’appcle le cen- 
drier , 4 c efl ouvert par-devant . L’ouverture fupé- 
rieure efl garnie d’une plaque de fonte , pour en 
préferver les bords ; elle fe bouche d’un morceau 
de fer batu , pour ne pas lailfer évaporer la 
flamme ; cette partie , juiqu'au grillage , s’appele 
la toquerie i c’cll oh on jete le bois . La flamme 
communique au four par une ouverture, à compter 
de l’aire du four, de dix pouces de hauteur , fur 
fept à huit de largeur. Il faut toujours entretenir 
dans la toquerie un feu vif & clair ; c’ell l’ou- 
vrage d’un ouvrier , qui n’a pour fe repofer que 
le temps tju’on met à palier chaque fournée, une 
heure environ dans trois . Le fer fe foure par la 
gueule, & fe range dans le four en croix de faint 
André , ou en grillage , afin que la chaleur le 
pénétré par-tout. 

Nous avons dit qu 'ordinairement le four avoir 
huit pieds de profondeur ; quand c’elt pour palfer 
des bandages qui demandent une grande longueur, 
on peut lui dunner jufqu’à quatorze ou quinze pieds. 
Pour l’ordinaire , on câlfe le fer de (ix à fept pieds 
de longueur pour l’enfourner ; on en met jufqu’à 
un millier, quand le fer efl chaufé : il faut environ 
deux heures pour chaufer une fournée à blanc ; 
c’eft le degré qu’il faut . Une corde de bois de faifon 
de quatre pieds de hauteur fur huit pieds de couche, 
& le bois de trois pieds & demi de longueur , peut 
faire quatre fournées à bon vent. Le vent, influe 
prodigieufeinent fur cette partie ; le bon efl celui 
qui , paffant par l’ouverture du devant du cendrier , 
pouffe la flamme dans le four; le mauvais efl celui 
qui , paffant par la gueule , la repouffe dans 1a 
toquerie: le leu! remede employé jufqu’ici , mais 
infiiffifant , a été de boucher I2 gueule d’une plaque 
de fer. Ne pouroit-on pas en employer deux 1 le 
premier, en faifant une toquerie à chaque côté , 
bouchant l’ouverture de communication de celle 
en mauvais vent , fuivant le befoin . L’ouverture 
étant de dix pouces fur fept, dans un mur de sé- 
paration , ne pouroir-on pas monter les côtés de 
ce mur en briques , & y ménager des couliflcs , pour 
lailfer defeendre & élever, quand il le faudrait , 
un morceau de terre à brique d'échantillon I le 
fécond , en oppofanr le vent au vent , avec des 
tuyaux répondant au grillage , & à une large 
ouverture extérieure & mobile , qu’on pouroir 
tourner au vent . 
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Le fer , dans les fenderies oh on fefert de charbon 
de terre, comme celles qui font dans le Forés , 
fur 1 a rivière de Gier & fur quelques ruiffeaux , & 
qui refendent fix à fept millions de fer , fe chaufe 
dans des cheminées bâties comme une chauferie 
avec fouflets; le fer s’y place par bàres de deux 
pieds & demi à trois pieds de longueur , dans la 
quantité de trois à quatre cents pefant à la fois , 
qu'il faut environ une heure pour chaufer . 11 y a 
un ouvrier chaufeurqui doit veiller à l’arangement 
du fer, qui le place par trois bàres l’une deffus 
l'autre, « travaille à ce que ce qui efl exposé au 
vent ne fonde pas , pendant que les bouts n ont pas 
le degré de chaleur convenable . 11 faut environ 
pour fix francs de charbon pour fendre un mille de 
fer , 8cc. 

Pour delfervirunefenderie, il faut cinq ouvriers ; 
le maître fendeur , qui doit entretenir le bon 
ordre , tous les outils , drelfer les équipages , 
régler le temps de tirer le fer, &c. ; le fécond , 
pour tirer le fer du four & le préfencer aux ef- 
patards; un pour le recevoir, & le remettre au 
maître , qui le préfente aux taiilans , defquels le 
uatrieme le reçoit pour porter la verge à la pile 
e fon échantillon, le cinquième efl celui qui mer 
le bois dans la toquerie . Une fournée d’un mille 
peut être fendue en une heure. Celui qui dcfburne 
a foin de la toquerie pendant la fente ; la fente 
faite , on enfourne de nouveau ; c’cfl alors l’afaire 
du maître fendeur , de vifiter & rétablir ce qui 
pouroir être dérangé . 11 ne faut pas lailfer 
manquer les efpatards & les taiilans de rafraî- 
chiflement 8c de graille . Le rafraîchiflement fe 
donne perpétuélement par de l’eau conduite par 
des chanlates : les taiilans s’engrailTent de fuif 
fondu à toutes bandes, & les efpatards cinq ou fix 
fois à chaque fournée . 

La verge fe met en botes de cinquante livres , 
poids de marc : pour cet effet , les emboteleurs ont 
un établi garni de demi-ronds de fer pour placer 
la verge après l’avoir redrelTéc.ôC la lier en trois 
endroits , après qu’elle aura c’té priée , en la ferrant 
avec la chaîne « l’étrier. 

Le moulin établi à Elfoone pour profiler le fer , 
apartient de droit aux fendenes , dont il n’ell 
qu’une efpece particulière ; c’eft fuivant le raport 
de MM. les commilfaires de l’académie des 
fluences, du zq décembre 1751 , un laminoir com- 
posé de deux cylindres de fer, dont l’un efl pro- 
filé fur la circonférence , pour imprimer fur les 
plates-bandes les moulures qu’on veut leur donner . 
Les deux cylindres de ce laminoir font menés par 
deux roues à l’eau ; le cylindre inférieur efl mené 
immédiatement par le tourillon , dont le bout , qui 
fe termine par un carré , fe joint au carré du cy- 
lindre, par le moyen d’une boîte de fer ; \ autre 
roue efl menée au moyen de renvois de roues 
dentées 8c lanternes qui font tourner le cylindre de 
deflus en fins contraire. 

Ces deux cylindres étant en mouvement , on 
préfente la bande de fer rouge au profil qu’on veut 
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y imprimer ; faifie entre les deux cylindres , St 
entraînée par leur mouvement, elle s’alonge St fe 
profile d'une feule opération fur toute fa longueur , 
en très-peu de temps. 

Pour empêcher que la bande de fer qu’on profile 
ne s’envelope autour du cylindre profité, un ou- 
vrier la faifit avec la pince aulîi-rôt qu’elle com- 
mence à palier de l’autre côté du cylindre , julqu’à 
ce quelle foit entièrement fortie. 

Pour cocnoître , difent les commifTaires , fi le 
laminage ne change point la qualité du fer, nous 
avons fait rompre une bâre de fer avant & après 
l’expérience faite à Eflonne le a8 janvier 1751 ; 
avant l’expérience, le fer étoit aigre ; les deux 
bouts rompus fembloient fe toucher par des 
facetes , dans toute l’épaiffeur de la bande ; on 
n’y voyoit point de parties faillantes dans les bouts 
rompus. Après l’expérience , on voyoit de part 
St d autre , dans toute l’épaiffeur des filamens , 
des parties faillantes en forme de lames plates 
fie alongées ; c’ell ce que les ouvriers appelent 
le nerf , dans les fers doux ; & c’ell à cette 
marque qu’on le reconoît pour être de bonne 
qualité. Il paraît donc que le fer acquiert de la 
qualité par le laminage , ce qu’on favoit d’ailleurs par 
les expériences faites dans les fabriques de fil d’archal . 

Mal-gré un témoignage aulli refpeflable , la 
vérité m’oblige de dire que le laminage ne peut 
changer la qualité du fer , du fer cillant de fa 
nature en faire du fer doux . Convenons qu’un fer 
dont le nerf eft gonflé de trop de remplifiage , peut 
ciller comme celui de l’épreuve , fans lailfer 
beaucoup de parties faillantes, ou que trempé il 
peut faire le même effet ; ayant lieu de croire que 
le grand & fubit degré de fraîcheur fait retirer & 
courber les nerfs , puifquc le même fer étant 
chaufc 1 blanc & refroidi naturélement , les nerfs 
reprenent leur fouplefïe ; mais ce phénomène aura 
lieu fur-tout , en conséquence de la compreflion 
des cylindres qui leur fait dégorger une partie de 
ce qui les gonfloit. Cette efpece de croire qui 
tombe devant les cylindres en ert une preuve; cell 
ce qui occalione la différence du poids du fer en 
bàres au fer laminé : de 11 on peur conclure que 
le fer cillant par accident a été rendu à fa nature 
par une opération, mais non pas que le laminage 
d’un fer aigre de fa nature en puifle faire un fer 
doux . Ne pouroir-on pas encore foupçoner que les 
entrepreneurs du moulin d’Efïonnc ne le conientant 
pas de l'avantage réel de la machine , aient cherché 
a y joindre du merveilleux , & 1 furprendre l'at- 
tention de MM. les commiflaires , par le change- 
ment impolTible du fer cillant en fer doux ? 
Nous avons l’expérience confiante de la diverflté 
des fers entr’eux . Ces fers , après le travail des 
aplatifloirs , relient chacun dans leur nature , mais 
feulement plus épurés. 

On a tenté plufieurs fois de filer le fer dans 
les cylindres : on doit être convaincu que fur-tout 
pour déeroffir , il n ’a manqué que l'exaftitude & 
la précifion. 
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Art. XII. B al trie. 

L’équipage d’une forge Sc d’une baterie efl le 
même; une cheminée, deux fouflets mis par l'eau, 
un âtelier de marteau : la différence ell qu’au foyer 
d’une baterie , il n’y a point de contre vent du 
defîus, ni d’aire; que le fond efl à environ fept 
pouces de la tuyere , le trou du chio à la hauteur 
de la tuyere , le bafehe dans l’intérieur de 1a che- 
minée , couyert : c’efl par fon côté que fe met le 
charbon. Les marteaux font de la même forme 
que ceux de forge ; ils ne pefent que quatre 1 
cinq cents . 

L’objet des bateries efi de rendre le fer de forge 
propre à différent ufages , par fon étendue , fon 
peu d’épailfeur, fa foupiefle; il prend alors le nom 
général de tôle , & les furnoms particuliers de 
rangete , A étrille , à sérure , à cric , palaflre , 
ronde , couvercle de four , enfeignes , fers de c liane . 
La diiférence de ces efpeces confille dans l’étendue 
& l’épailfeur ; ce qui les fait chaufer & batre 
différemment . 

Pour faire la rangete, on coupe le fer , qui , 
au fortir des forges , efi d’environ trente lignes de 
largeur fur douze depaifieur, en morceaux pefant 
environ huit livres : chaque morceau fe chaufe à 
blanc , & fe bat en deux chaudes ; puis on le plie 
en deux , & s’appele doublon ; & en deux autres 
chaudes, on lui donne la largeur d’environ quatre 
pouces, fur douze à treize de longueur; ce qu’db 
appelé arbelagc. De là, on prend quatre doublons 
enfemble, trempés en eau d’arbue, pour empêcher 
les feuilles de fe fouder les unes aux autres : on 
les chaufe couleur de cerife , & bat à quatre 
chaudes ; ce qui leur donne environ dix pouces 
de largeur , & dix-neuf à vingt de longueur. On 
y joint quatre autres doublons en pareil état , & 
on bat les huit doublons en deux chaudes couleur 
de cerife, qui les réduifent à leur derniers per- 
fection . La rangete porte quatorze à quinze pouces 
de largeur , fur vingt-un à vingt-deux de lon- 
gueur : il entre ordinairement huit doublons dans 
un paquet pefant cinquante livres, poids de marc; 
les paquets fe lient en deux endroits avec des 
bandes de tôle coupées à la cifaille . Quand les 
feuilles font plus larges ou plus longues les unes 
que les autres, on les égalife avec les cifailles : 

? uand il y en a de percées, crevadées , ou mal 
abriquées , on les coupe pour faire les liens ; ces 
liens fervent à la ferure des féaux & autres ; on 
en fait même quelques paquets . 

La tôle à étrille , de dix à onze pouces , for 
trente a trente-deux , fe bat en fix doubles , 
avec autant de chaudes que la rangete : huit à 
neuf doublons au paquet de cinquante livres. 

La tôle i sérure de différens échantillons, fe bat 
en un doublon b différentes chaudes , fuivanr la 
largeur St épaifTeur . 

Le palafire fe bat en feuilles de neuf à quatorze 
pouces de largeur, fur quatre à dix pieds de Ion- 
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eueur & de différentes épaiffcurs .- c’ell avec le pa- 
laitre qu’on garnit le bas des portes cocheres , les 
bornes , 6 cc. 

La rôle à réchaud, de fut à fcpt pouces , fur 
vingt-uu à vingr-deux , fe bat à huit doublons : 20 
à 21 au paquet de cinquante livres . 

La tôle à cric pour les équipages , de fix à fcpt 
pouces de largeur, fur quatre à cinq lignes d’épaif- 
feur, & quatre pieds environ de longueur, fe bat 
en feuilles. 

La tôle à enfeigne fe bat en feuilles & quatre 
enfemblc , portant treize à quatorze pouces 
de largeur , fur dix - huit de hauteur , une 

ligne d’epaitfeur ; on peut en batre de plus 

grandes. 

Les tôles rondes pour poêles & poêlons , 
fe bâtent en deux feuilles , ménageant un en- 
droit plus étroit au milieu de la feuille ,- c’ell où 
on les plie : cet excédent ell pour fonder la 

queue ; elles fe finiffent en les clargilTant à deux 
doublons . 

Les couvercles de four fe bâtent en feuilles à 
demi-rond en quatre chaudes ; 5c on achevé de les 
batte quatre enfemble . 

Dans toutes les tôles , les feuilles du milieu 

s’élargiffent toujours plus que les autres ; c'ell 
pour cela qu’aux deux dernieres chaudes on les 
change . 

C’cft aufli dans les bateries qu’on prépare les 
tôles pour le fer-blanc ; elles fe batenr à pluiteurs 
doublons, entre un marteau & une enclume bien 
dreffés. Les feuilles fe coupent d’échantillon à la 
cifaille, 5c fe vendent au cent pour être blanchies 
5c clamées. 

Les fers de charuc fe bâtent feuls à différentes 
chaudes , fuivant leur force 5c étendue ; on en fa- 
brique de huit jufqu’à quinze livres. 

Pour fabriquer un millier de tôleafforti de plu- 
ficurs échantillons, on paffeau maître bateur rodo 
jufqu’à 1100 de fer, 5c 30 ou 35 vans de charbon, 
le van équivalant à cinq pieds. 

Le maître bateur doit avoir foin du foyer , de 
l’équipage du marteau, qu’il doit bien dreffer, 5c de 
tous les outils. Dans les bateries où l’eau Sc les ma- 
tériaux ne manquent pas , les ouvriers f: relayent 
comme dans les forges : quatre ouvriers peuvent faire 
cinq à fepr cents de tôles en vingt-quatre heures ; 
cela dépend beaucoup du fer, du charbon, de i’ef- 
pece de marchandife , 5c de l’adreffe des ouvriers. 
On fait aller une baterie en griffes forges, quand 
on le juge à propos ; il n'y a que le foyer à 
changer . 

Art. XIII. La filerie. 

L’objet de la filerie ell de donner au fer , par 
la figure ronde , la furface polie 5c égale , la di- 
verfiré , la flexibilité , un degré d’utilité qui s’é- 
tend depuis les baguetes de dix lignes de dia- 
mètre, en nuances infiniment multipliées, jufqu’à 
nous procurer les plus fines cordes des tympanons. 
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même de remplacer la fineffe des cheveux : nous 
n'entendons ici que donner l’explication de la ma- 
nufafture , fans indiquer tous les ouvrages auxquels 
le fer filé s’emploie . 

Filer le fer , eft l’obliger de paffer par des ouver- 
tures dont il prend le diamètre : comme ce travail 
demande beaucoup de force , on a eu recours à 
l’eau pour faire mouvoir une roue . On a un cy- 
lindre de bois tournant fur fes empoifes ; ce cy- 
lindre ell armé de cames , qui , apuiant fur une 
queue, la font baiffer ; elle ell relevée après le 
paffage de la came , par une perche élailique , 
tenant à la queue par la chaîne . La queue ne 
peur baiffer , que le montant , auquel elle eit 
atachée , ne fott tiré en arriéré , 5c ce à propor- 
tion de la longueur de la came : ce montant a 
un mouvement libre de devant en arriéré , par 
I une cheville de fer qui le rraverfe dans la pièce 
de bois. 

Au devanr du montant il y a un anneau de fer 
dont la racine ell arrêtée de l’autre côté par une 
clef ; cet anneau s’appele davier : il reçoit un 
crochet de l’anneau de la grôffc tenaille ; cet anneau, 
avec fon prolongement 5c fon crochet , s’appele 
chainon . L’anneau du chaînon enferme les bouts 
cintrés de la tenaille ; le montant ne peur être 
tiré, que le chaînon ne le foit , ainfi que la te- 
naille , dont les mâchoires ferrent à proportion 
que les branches font ferrées , 5c décrivent en re- 
culant autant d’efpacc que le montant ; la perche 
élailique faifant remonter la queue . Le montant 
5c le chaînon font également renvoyés.- le chaînon 
ne peut être repouffé qn’il ne defferre les branches, 
5c conféquemment les mors de la tenaille . Si 
nous imaginons que la tenaille tiene un morceau 
de fer , elle le ferrera 5t tirera en reculant . 
Quand elle fera defferréc , elle reprendra là place 
par Ion propre- poids , qui la fait couler le long 
d’un plan incliné ,- étant retirée , elle mordra & 
tirera, 5c ainfi de fuite. Voilà ce que c’ell qu’une 
filerie . Il y a des montans auxquels le mouve- 
ment ell donné de côté. Imaginons que le montant 
ell prolongé en en-bas , 5c que la came , au lieu 
d'en abaiffer , en pouffe la queue pour que l'ou- 
vrier foit le maître d’arrêrer le mouvement de la 
tenaille : la partie qui ell expofée au frotement 
de la came , ell garnie d’une faulfe queue bien 
coulante entre deux anneaux de fer ; à la tête de 
la fauffe queue , prend une corde qui paffanr fur 
une poulie atachée au deffus de l’âtelier, vient fe 
rendre à un morceau de bois flexible , ataché par 
une de fes extrémités au plancher , vers le pied 
de l’ouvrier, élevé de l’autre de la hauteur de la 
came t l’ouvrier mettant ie pied fur ce morceau 
de bois , le fait bailler , 6 c conféquemment fait 
lever la fauffe queue ; moyénant quoi , les cames 
paffent fans rien rencontrer . 

La tenaille ell de fer , 5c pour dégroffir peut 
pefer jufqu’à deux-cents livres; le chaînon de cin- 
quante à foixante ; il y en a de différentes grôffeurs . 
La tenaille peut avoir deux pieds de longueur : la 

force 
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force doit être aux branches , depuis le clou au 
mors . Cette partie porte quatre à cinq pouces de 
largeur, fur trois à quatre pouces d’épairteur le 
derrière des mors elt évidé pour le partage du fer , 
qui doit fe tirer à côté . L’intérieur des mors elt 
entaillé , pour que le fer nepuiffe sYchaper quand 
il elt fend. 

L’équipage crt monte fur unchârtis dlevd, pour 
que l’auge loge en delfus puirte être dirige' & ré- 
pard commodément ; fur ce chàrtis elt fortement 
atachde, en plan incliné, une piece de bois de 18 
à 20 pouces dYquârirtage , nommée atelier ; le 
relie du châlfis ell garni de planches. Le montant 
ert rendu mobile par une mortoife pratiquée dans 
l’ltelier , & ne peut fe dévoyer, au moyen d’une 
broche de fer qui traverfe la partie enfermde dans 
l’àtelier . Quand la queue elt en retour , l’rxtré- 
mitd de l'üteüer et! encochée • Quand la queue 
n'ert qu’un prolongement du montant , l’âtelier 
cil perce à jour : pour que la tenaille defeende 
aifdment par Ton propre poids , on en dlcve les 
branches , & le dertous ert garni d'une plaque 
de fer . 

Contre les mors de la tenaille de l’àtelier , 
portent quatre montant de fer de deux pouces 
dYquârirtage , fur fix pouces de hauteur , bien 
clavetes en dertous , mortoifc's en delfus : ces 
montans fe repondent deux à deux , à la dillance 
de quinze à vingt lignes , une paire éloignée de 
l’autre d’environ un pied : c’ell dans ces montans 
que fe placent les filières. 

Une filiere ert un morceau d’acier de trois pouces 
de largeur , fur un pouce d’épairteur , & deux à 
trois pieds de longueur . Le morceau d’acier fe 
perce en échiquier de deux rangs de trous de dif- 
férons diamerres ; moitié plus larges en devant 
que contre la tenaille pour l’entrée du fer , pour 
que le frotement fe farte fur une moindre étendue. 
Pour faire un trou, il faut trois poinçons. Quand 
le morceau d’acier ert chaufé , on frape fur le 
plus grôs poinçon pour l’enfoncer jufqu’au tiers , 
enfuite un de moindre diamètre , & finalement le 
plus petit . On n’atend point que le troifieme 
poinçon perce à jour .• quand on voit l’empreinte 
de 1 ouverture , on lairte refroidir l’acier pour l’ache- 
ver à froid . Les trous fe placent à un pouce 
de bord & â un pouce de dillance les uns des 
autres : quand ils font tous recherchés , on trempe 
la filiere , & on la place dans les montans de fer, 
oh elle ell arrêtée en delfus par les clefs , en dertous 
& des côtés par des coins . Il faut que le milieu 
de la tenaille foit vis-à-vis les trous du bas . Quand 
on veut faire travailler ceux du deffus,on ne fait 
que mettre fous 1a tenaille une lame de fer d’un 
pouce d’épairteur. 

Le fer le plus doux ert le meilleur pour la 
filière : on fe fert de celui qui a parté à la feude- 
rie , ou qu’on a batu fous le martinet ; choifif- 
fant celui qui , par fa grôrteur , approche le plus 
de l’épairteur qu’on veut donner au fil . L’ouvrier 
fait chaufer le bout des baguctes , afin de les 
Ait s & hUtiers. Terne II. 
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arondir & diminuer fur la longueur d’environ fix 
ponces ; ce qui s’appele amorcer . 11 préfente à 
la plus grôffe filiere la partie amorcée , & dirige 
la tenaille , dans les mors de laqaelle il en fait 
recevoir l’extrémité , St. donne l’eau à la roue : 
l’ouvrier cil artis à côté , tenant d’une main un 
linge trempé dans l’huile autour du fer , & de 
l’autre main reçoit le fil au fortir des mors . 
Pour dégrortir du grôs fil , il n’y a que deux oa 
trois cames à la roue : pour du fil plus petit , il 
peut y en avoir davantage , fur-tout fi l’arbre ert 
rès . Un même arbre peut faire marcher plufieurs 
teliers . 

Quand le fer ert ébarbé à la première filiere , 
l’ouvrier le préfente à une de moindre diamètre , 
& ainfi de fuite . Pour le plus grôs fer , il faut 
dix à quinze filières ; pour le moyen , vingt à 
trente ; pour le plus petit , trente à quarante : cette 
opération va tres-vîte , chaque coup de tenaille 
pouvant tirer deux pouces . L’arbre monté à deux 
cames , peut faire dix tours par minute , confé- 
quemment tirer quarante pouces : plus le fer ert 
fin , plus l’arbre peur aller vire , Sc être chargé 
de cames . Deux ouvriers en grôs fil peuvent 
fabriquer cent cinquante pefant par jour ; en 
moyen , quatre-vingt ou cent au dertous : le plus 
ou le moins dépend de la finerte. Quand on veut 
filer extrêmement fin , comme le frotement n’ert 
pas violent , on peut le tirer à bras d’hommes . 
Pour un mille de fer filé grôs & moyen , il faur 
environ trois pintes d’huile & quatre vans de 
charbon . Il y a un déchet d’environ cinquante 
livres par mille . Les fils de fer grôs & moyens 
fe mettent dans les manufaélures en boresde vingt- 
cinq livres , liées en quatre endroits : pour le fif 
fin , les botes font depuis cinq à quinze . ( C et 
article eji de M. Bouohu , maître des forces et 
Vtuxfaulcs , proche Chdtcau-Ÿtlain . } 

ExrucxTioN ot.TAiLi.tr CT RAtsonte des Plancher 
relatives à V Art du Ter & aux greffes Forges • 

On a divifé les planches relatives à cet art, en 
fix feflions ; la première contient les planches rela- 
tives à l ’ exploitation des miner, & aux différentes 
préparations dont elles font fufceptibles ; la fécondé 
contient des planches qui ont raport aux fourneau » 
à fer, où on fond les gueufes ; la troifieme con- 
tient celles qui ont raport aux fontes marchandes, 
fous le titre de fourneau en marchandife ; la quatriè- 
me feâion contient les planches relatives à h forge 
proprement dite, oh on convertit le fer degueufe 
en bâres ; la cinquième feêlion renferme toutes les 

f ilanches relatives aux deux fortes de fenderie ; U 
ixieme feêlion préfente le plan & la vue perfpec- 
tive d’un patouiller double pour laver des mines 
de fer. 
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PREMIERE SECTION. 

De l’exploitation Jet minet & de leurs 
pi /parafions . 

PLANCHE PREMIERE. 

Tirage de la mine en roche, à fond 
CT près la fuperficie 
de la terre. 

La première vignete repréfcute une campagne 
dans laquelle on a percé plusieurs puits pour tirer 
la mine à fond , (oit mine en roche ou mine 
en gris. _ ... 

Fig. i , mineroi , ou ouvrier mineur qui tourne 
la manivele du treuil n» », à la corde duquel efl 
fufpendu un panier à anfe, femblable i celui que 
l’ouvrier , Fig. i , verfe fur le tas de mine qui 
efl auprès de lui . c de f, les quatre jambetes ou 
fermes qui fouticnent le treuil . Plus loin l’on 
voit l’ouverture d’un autre puits, ai, les fupports 
du treuil . 

Fig. 2 , ouvrier , ou aide qui reçoit le panier 
chargé de mine lorfqu’il cil arivé au niveau des 
planches d f ( Fig. i qui recouvrent une partie 
du puits ) , & le renverfe fur le tas de mine déjà 
tirée de la minière , pour être enfuite tranfportée 
au fourneau où elle doit être fondue . Auprès de 
la Fia. i, on voit l’ouverture A d’un autre puits, 
dans lequel on a formé un cuveiage de charpen- 
te , pour empêcher les terres qui font au delfus de 
la minière d’ébouler, & de combler le puits ; an 
delfus on a établi une machine mSe par un cheval 
pour tirer la mine . D, treuil vertical fur lequel 
les cordes s’enroulent ;■ le pivot inférieur de l'arbre 
ou axe de ce treuil , repofe fur une crapaudine , 
fcellée au milieu d’une pierre placée au centre du 
tnanege , & le pivot fupérieur ell faift par un 
collet appliqué à une des faces d’un des cutraits 
de la charpente du comble qui couvre lemanege. 
EF, levier, k l’extrémité F duquel ell ataché le 
palonier auquel le cheval ell ataché ; on peut 
employer plufieurs chevaux eu multipliant le nombre 
des bras. BC, deux grandes poulies fur lefquelles 
gaffent les cordes qui s’enroulent & fe déroulent 
alternativement fur le treuil D , pour tirer du 
fond de la mine les paniers chargés de mine que 
l’on y ataché : c’ed le feau B qui monte . H , 
toiture ou couverture du tnanege . G , prolonge- 
ment de la couverture fur le puits pour mettre 
les poulies & les cordages à couvert. On ne fait 
guere la dépenfe de conflruire ce bâtiment & la 
machine qu’il contient , que pour une minière 
abondante , & dont l’exploitation , quelque confi- 
dérable qu elle foit , peut fe faire pendant long- 
temps par la même ouverture ; telles font les 
mines en roche , dont le banc a beaucoup d’é- 
pailfeur, dans laquelle on pratique des galeries en 
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tout feus , réfervant le nombre de piliers néceffaires , 
ainfi qu’on le voit dans la vignete du bas de la 
planche . 

La fécondé vignete repréfente une campagne & 
une montagne , dans lefquelles on tire une mine- 
en roche , foit à fond ou près la fuperficie de la 
terre . 

Fig. 3 & 4, exploitation de la mine en roche 
prés la fuperficie de la terre en travaillant à ciel 
découvert , à la différence de l’autre côté de la 
vignete , Fig. 5 & 6 , où l’exploitation ell Coûter-' 
raine . 

Fig. 3 , ouvrier qui , avec un pic , fubdivife 
un quartier de roche qui a été séparé de la 
rnaiïe . 

Fig. 4 , ouvrier qui perce un trou dans la maflle 
pour y faire une mine , qui , étant chargée de 
poudre à canon , détache de la malfe des parties 
de roche , que les ouvriers débitent enfuite pour 
en faciliter le tranfport ; cet ouvrier fe fert , pour 

r ester le trou , d’une bâre de fer ronde, dont 
extrémité inférieure ell acérée & taillée en pointes 
de diamant par des filions triangulaires qui fe 
croifent à angles droits , comme aux martelines 
de fculpteurs, en levant & laiffant retomber al- 
ternativement cet outil dans le trou que l’on com- 
mence avec un pic ou autre outil convenable : 
l’ouvrier obferve de tourner alternativement cet 
outil dans fes mains , afin que les pointes de 
l’extrémité inférieure frapent dans différons en- 
droits ; il a foin aufli de verfer de l’eau dans le 
trou , non feulement pour la confervation de l’outil , 
mais aufli pour faciliter l’oxtraêlion & écoule- 
ment des parties de la roche qu'il a broyées . 
Lorfque le trou efl percé d la profondeur re- 
quife , on charge la mine en y inrroduifant U 
quantité de poudre néccffaire dans une cartouche 
de papier ; on place enfuite la verge de fer qui 
efl auprès de la lettrée, dans le trou de la mine, 
obfervant que la partie inférieure de la verge de 
fer pénétré dans la cartouche ; on remplit enfuite 
le trou jufqu’à fon ouverture avec de la terre que 
l’on foule fortement, ou avec un coulis de plâtre, 
fi on en a. Enfuite on retire la verge ou aiguille 
de fer , au lieu de laquelle on met de la poudre 
qui fert d'amorce , & la mine efl achevée : il ne 
refie plus qu’à y mettre le feu au moyen d’une 
mèche lente qui donne aux ouvriers le romps de 
s’éloigner. /, première foncée, e, première berme 
ou relais . d , fécondé foncée . c , fécondé berme ou 
relais . b , troifieme foncée , banc ou lit de la mine . 
a , le fond de la mine . 

On voit au delfus l’ouverture d’un percement 
dans le coteau i d’une montagne , par lequel 
les eaux d’une mine fouterraine peuvent s’écouler. 

L’autre partie de la même vignete repréfente 
l’exploitation de la mine en roche fouterraine ; le 
coteau ell fupposé frafturé pour lailfer voir l’inté- 
rieur de la montagne. 

Fig. 5 , mineur qui détache de la malfe un 
quartier de roche , en fripant avec une mallé 
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pelante fur la tête des coins qu’il a places dans 
une tranchée qu’il a faite auparavant avec un 
pic : on met ordinairement entre le coin 8c les 
cités de la fente , des cales de bois de chêne 
pour contenir le coin , 8c l’empêcher de rebon- 
dir fous le coup, c , bloc ou quartier de roche 
séparé de la ma/Te . d , panier dans lequel on 
met la mine pour la fortir hors de la minière . 
b , pelle de bois pour charger les paniers ou les 
brouetcs . 

Fig. 6 , ouvrier qui tranfporte la mine , au 
moyen d'une brooete fous le puits du minaret , 
par lequel on en doit faire l’extraâion . g h k , 
différentes galeries, les unes étançonées, les autres 
le foutenant d'rlles-mémes , dont on a tiré la 
mine, e f, foncée ou puits recouvert de quelques 
pjanches répondant au puits du minaret qui fert 
d'entrée à la minière, & par lequel on fait l’ex- 
traflion de la mine au moyen de la machine 
( Fig. a , première vignete ) , que l’on voit repré- 
fentée en petit au haut de la montagne. 

PLANCHE II. 

Tirage & tranfport de la mine en grains , & de 
la mine flnvialile . 

' La première vignete repréfente l’exploitation 
de la mine en grains prés la fuperficie de la 
terre . 

Fig. i , mineur ou pionier qui pioche la mine 
& en sépare les pierres inutiles . 

Fig. 1 , chargeur qui jete la mine fur le terrain , 
8c en forme des tas comme a b d. 

Fig. 3 , autre chargeur qui emplit le tombe- 
reau . 

Fig. 4, le condufteur de la voiture. 

A , mefure oo feuilleté fervant h mefurer la 
mine après qu’elle eft lavée 8c tranfportée prés 
le fourneau . B B , cercles de fer. C C , poi- 
gnées . 

La fécondé vignete repréfente la traite de la 
mine fluviatile ou des lacs. 

L’eau eft fupposée coupée verticalement pour 
lailfer voir le Travail qui fe fait au fond . 

Fig. i , pêcheur de mine , qui pouffe avec un 
rabot A , la mine dans la truble ou bourfe B C, 
que le fécond ouvrier lui préfente. 

Fig. i , pécheur qui tient le manche de la 
truble , avec laquelle il racle le fond du lac ; 
cette truble eft composée d’un arc de fer , au 
Commet duquel eft une douille qui reçoit un 
manche de (sois de huit ou dix pieds de longueur: 
fur l’arc de fer eft ataché le filet qui forme la 
truble ou bourfe faite de grès fil , 8c maillée 
comme les filets de pêcheurs . 
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PLANCHE III. 

Calcination da la mine dans les fourneau* 
de Fordcnbtrg. 

La vignete repréfente deux fours de calcina- 
tion fous un même hangard ; l’un , Fig. i , eft 
vide, ainfi que l’on peut voir par la porte A ; 
l’autre four , Fig. z , eft chargé , 8c la porte B 
fermée, comme il fera dit ci-aprês. 

Ces fourneaux dont le plan eft un carré , ont 
extérieurement ao pieds de chaque côté, & inté- 
rieurement 1 6 pieds de chaque côté ; les murs 
ayant i pieds d épaiffeur 8c 14 pieds de hauteur : 
au milieu d’une des faces eft une ouverture ou 
porte cintrée de 6 pieds de hauteur & 4 de lar- 
geur : c’eft par cette ouverture que l’on retire la 
mine lorfqu elle eft grillée ; mais pour charger le 
fourneau , on ferme cette porte au moyen de 6 
bureaux de fer posés horizontalement dans la 
baie , 8c foutenus i des diftances égales par des 
crochets de même métal : c’eft contre les bâreaux 
que l’on applique intérieurement des plaques de 
pierre capables de réfifler 1 l’aélion du feu. Ou 
voit en B , Fig. 2 , la difpofition de cette ferme- 
ture, & fi côté de chacun des fourneaux , les efca- 
liers par lefquels on monte fur le terre-plein, de 
niveau à la partie fupérieure des fourneaux , par 
lequel on fait le fervice . 

Bas de ta Planche. 

Fig. 3 , élévation extérieure de l’un des four- 
neaux ; B , la porte . 1 , a , 3 , 4 , 5 , 6 , les bâreaux 
qui fouticnent les pierres qui forment la clôture 
du fourneau . 

Fig. 4, coupe verticale du fourneau chargé , 
pour faire voir les différentes couches qui com- 
pofent la charge . A , première couche qui eft de 
charbon, 8c a deux pieds 8c demi d’épaiffeur. B, 
premier lit de mine de 4 pieds d’épailTeur . C j 
fécondé couche de charbon d’un pied 8e demi 
d’épaiffeur . D , fécond lit de mine qui a deux 
pieds 8c demi-d’épaifleur . E, troifieme couche de 
charbon épaiffe feulement d’un pied . F, troi- 
fieme 8c dernier lit de mine , épais de 2 pieds . 
Le charbon eft environ quinze jours â le con- 
firmer pour cuire U mine que l’on emploie i me- 
fure qu’on en a befoin pour alimenter le four- 
neau . 

Fig. 5 , plan d’un des deux fourneaux. A, la 
porte, ic, le morde devant .cd,le mur opposé 
adofsé au terre-plein. 
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PLANCHE IV. 

Cl/ffMlin de la mine rie fer , comme elle fe pra- 
tique dans le Dauphiné , le Roujfillon , la Na- 
varre & le Comté de Foi*. 

La vignete repréfente une colline fur le bord 
d’une forêt, à laquelle on a adofsé un fourneau 
de chaque efpece . 

Fis- t , fourneau cylindrique extérieurement 
& intérieurement conique, cooftruit en maçonerie. 
Il y a vers le bas une ouverture ou porte par 
laquelle on met le feu . On charge le fourneau 
par lits, composés alternativement de bois & de 
mine ; les lits inférieurs composés des plus gros 
morceaux de mine . L’ouverture fupérieure du four 
a 9 pieds de diamètre réduit à 4 pieds prés du 
fond , & environ 10 pieds de profondeur , non 
compris le mur d’apui qui environe l’ouverture 
fupérieure . 

Fis- 2 > 30 bas de la planche , coupe verticale 
du fourneau par la porte & l’embrâfure qui y 
répond. A, l’embrâfure. 6 , la porte. C, linteau 
de la porte. CD ED, parois intérieures du cône 
renversé .DD, mur d'apui . 

Fig. j , plan du même four à vue d’oifeau . B , 
côté de la porte .DD, mur d'apui . 

Fig. 4, dans la vignete, fourneaux du pays de 
Foix ; ils different des précédens en ce que leur 
bafe et) un carré dont chaque côté a intérieurement 
ç) pieds , les parois ont 7 pieds d’élévation ; il y 
a de même une porte au fond d’une embrâfure 

Ï iar laquelle on met le feu au bois pour calciner 
a mine ; le bois & la mine font difposés par 
lits alternativement ; le premier lit efl composé 
de charbon Sc de bois fur lequel on fait un lit 
de la plus j?rôfle mine : ce lit efl recouvert par 
un double lit de charbon & de bois, fur lequel 
on en met un de mine concafsée en plus petits 
morceaux ; ce dernier lit , dont la furface fupé- 
rieure efl convexe, a beaucoup plus d’épaiffeur que 
le premier, ainfi qu’on peut le voir dans la figure 
fui va me . 

Fig. 5 , coupe verticale de ce fourneau par la 
porte & l’embrâfure qui y répond. A , l’embri- 
fure . B, la porte . C, le linteau de la porte . 
C D E D, les murs du fourneau . F, première 
couche combuflible , composée d’un lit de char- 
bon , au delfus duquel efl un lit de bois. G , 
lit de mine composé des plus grôs morceaux ■ 
H , fécondé couche combullible , composée d’un 
lit de charbon & de bois comme la précédente . 
I , lit de mine composé des moindres mor- 
ceaux , & dont la furface fupérieure efl con- 
vexe . 

Fig. 6 , plan au rex-de-chaufsée du fourneau . 
A , l’embrâfure. B, la porte. 


PLANCHE V. 

Lavage de la mine terreufe . 

La vignete repréfente une campagne fur le bord 
d’uu étang ou canal , dont l'eau elt affer élevée 
pour palier fur le terrain fi elle n’étoit retenue 
par une chaufsée ou digue, dans laquelle on pra- 
tique les empélemens néceffaires. 

Fig. 1 , ouvrier qui lave la mine dans un pa- 
nier X , dont le fond convexe pofe fur les plan- 
ches qui font au fond du lavoir ; l’eau efl con- 
tinuélement renouvelée dans le lavoir, venant par 
un petit canal fouterrain qui répond à l’empéle- 
ment d , & elle s’écoule par un autre petit canal 
fouterrain que l’on peut fermer au befoin , par 
une petite pelle, pour laiffer couler l’eau par la 
goulete X e , dans un autre lavoir inférieur p , félon 
le befoin . 

Au dellus du lavoir de la Fig. 1 , on voit une 
perche flexible 0 , foutenue par deux autres perches 
en forme de chevalet, à laquelle quelques-uns fuf- 
pendent le panier ou crible dans lequel ils lavent 
la mine. 

Fig. 2 , ouvrier qui , avec une pelle , j'ete la 
mine du tas /, dans le lavoir m. Ce lavoir , 
qui , ainfi que tous les autres , ell foncé & en- 
touré de planches, reçoit l’eau par la rigole fou- 
terraine f c , qui répond â l’empélement r ; l’eau 
s’ écoule par une autre rigole f , ou goulete , 
dans le lavoir inférieur »,doù elle fort par l’en- 
taillc 0 , faite â la cofliere opposée . 

Fig. J , ouvrier qui avec un riaule ou rabot , agite 
& laboure la mine dans le lavoir, pour l'expofer 
au courant , & la faire pafler alternativement d’ut» 
côté du lavoir â l’autre. Auprès de la Figure ell un 
autre lavoir plus long dans le fens 00 , qui ell la di- 
rect ion du courant, que dans le fens oppofé , qui 
efl la largeur que la perfpeftive fait paroître plus 
grande que la longueur . Ce lavoir reçoit l'eau 
par la rigole h g , qui parte fous le tas de mine 
k.a &i,deux grands empélemens qui conduifent 
l’eau â quelques-unes des ufincs,ou fervent feule- 
ment de décharge . 

Fig. 4, ouvrier qui retroufie ou releve la mine 
lavée , après que toute l’eau du lavoir efl écou- 
lée , au moyen de l’empélement de fond placé à 
un des angles du lavoir ; cet ouvrier forme un 
tas de mine que l’on tranfporte enfuite au four- 
neau pour être fondue & convertie en gueufes ou 
fer cru , ayant préalablement été mefurée dans 
la feuilleté A B B C C , Pl. II, première vignete . 

Bat de la Planche . 

Fig. », plan du lavoir qui a fis pieds en carré j 
il efl compofe' de quatre madriers ou coflieres qui 
en forment le tour D D D D , lefquels font artem- 
blés à queue ou encoches . Le fond B efl formé 
par plufieurs planches , & efl à quatorze pouces 
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de profondeur . A , coltiere du côté d’amont . E , 
Ejuj'ete par laquelle l’eau arive dans le lavoir. 
F , planche qui recouvre la goulete. CC,les cof- 
tieres latérales . EE , décharge de fuperficie du 
côté d’aval, lorfque le lavoir ell plein d’eau ; c’eit 
par-là que les terres délayées font emportées pen- 
dant l’operation . 

Fig. a , crible de cuivre percé de trous , que 
l’on fufpend à la corde de la perche a , Fig. i 
dans la vignctc , pour laver la mine . M , le 
crible. N, ion anfe. 

Fig. 3 , panier d’ofier dont fe fert la Fig. r de 
la vignete : ce panier a vingt -quatre pouces de 
diametr» d’une anfe à l'autre , & feulement vingt 
ouces dans la largeur X . La profondeur ell de 
uit pouces. 

Fig. 4, pelle de l’ouvrier Fig. 4 de la vignete ; 
elle ell de deux pièces . AB, la pelle. BC, le 
manche. La pelle a de A en B, doute pouces de 
long , & en A dix pouces de large . Le manche 
BC de la pelle a quatre pieds & demi de long, 
& un pouce 5 c demi de diamètre . 

Fig. 5 , profil de la même pelle y pour faire 
voir comment les deux parties font réunies par 
une ligature de fil de fer , d’ofier ou de corde . 
A B , la pelle. BC, le manche. 

Fig. 6 , le riaule , rôle ou rabot dont fe fert 
l’ouvrier Fig. 3 , pour labourer la mine au fond 
du 1 avoir . La partie G H K ell de fer . La partie 
G H a fept pouces de long 5 c autant de large . 
La douille K a quatre pouces de long , pour rece- 
voir le manche de bois K L , de huit pieds de 
long , fur quinte lignes de grfis . 

Fig. 7, le rôle ou rabot vu du côté concave 
& féparé du manche . G , le tranchant . 

PLANCHE VI. 

Lavoir de M. Robert . 

La defeription de ce lavoir ell extraite en partie 
du livre de l’auteur, intitule! : Mlthode pour laver 
C? fondre avec économie 1 er miner de fer , lequel 
a obtenu le prix propofé par l'academie de Be- 
fançon, en l'année 1750. 

Fig. 1 , ou la vignete . A , empilement qui 
fournit l’eau au lavoir . 06 , canal de huit pouces 
en carte , par lequel l'eau ell conduite. BC de, 
premier lavoir de quatre pieds en carre . defg, 
fecond lavoir de même grandeur que le précédent; 
le fond des deux lavoirs eil élevé d’environ quinte 
pouces au delfus du terrain , & ell compote de 
plaques de fer clouées aux madriers , qui forment 
le tour du lavoir ; ces plaques de fer font percées 
de trous longs , de dimenfion à ne point laifler 
cchapcr la mine . b , ouverture à la partie infe- 
rieure de la planche B C , du côté d’amont , par 
laquelle l’eau entre dans le premier lavoir .de, 
planche de réparation des deux lavoirs ; cette 
planche eft échancrée pour lailTer pafTer l*cau du 
premier lavoir dans le fecond . f g , planche de 
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clôture du fecond lavoir du côté d'aval ; cette 
planche ell aufl't échancrée , 5 c c’ell par cette en- 
taille que l'eau fuperflue qui ne s’écoule pas par 
les trous des enfonçures des lavoirs , fort & tombe 
dans l’enceinte des planches qui les environent , 
d'où elle fort chargée de glaire & autres impure- 
tés du minerai , par l’ouverture O , & s’écoule 
dans la riviere. 

Deux hommes, chacun armé d’un râble de fer, 
percé de huit trous , remuent la mine dans chaque 
lavoir , en la changeant cominuclemenr de place 
pour l’expofer au courant , & par ce moyen déta- 
cher les terres qui l'envelopent ; ils continuent ce 
travail jufqu'à ce qu’il ne relie plus que le grain, 
que l’on retire enfuite des lavoirs pour l’amonce- 
ler , comme on voit en E , qui ell le tas de 
mine lavée ; on continue ainfi en prenant de la 
mine du tas D, non lavée , que l’on met dans 
les lavoirs pour rccomcncer la même opération. 

Bar de la Planche. 

Fig. 2 , plan des deux lavoirs , du réfervoir , 
du canal qui y conduit l’eau, & de l’encailTement 
dans lequel ils font placés, a, canal qui amené 
l’eau dans le réfervoir. b, embouchure du canal 
dans le réfervoir . B C , réfervoir . B C de , 
premier lavoir dans lequel l’eau entre par l’ou- 
verture c. G , fonçure du lavoir, defg, fecond 
lavoir à la fuite du premic^; l’eau y enrte par 
l’échancrure de la .ftltancTie de. H, fonçure du 
fecond lavoir , fur. laquelle on voit différais mor- 
ceaux de mine, fg, planche échancrée, par l’en- 
taille de laquelle l’eau fuperflue qui ne s'écoule 
pas par les trous de la fonçure des lavoirs , s’é- 
panche dans l’encailfement qui les environe , 5 c 
fort par les ouvertures O , pour s’écouler à la 
riviere. 

Fig. 3 , coupe longitudinale des lavoirs , réler- 
voirs & encailfemens. a b , canal qui conduit l’eau 
dans Je réfervoir . b B , réfervoir . B , planche 
échancrée en deflous , pour laiffcr palier 1 eau du 
réfervoir dans le premier lavoir . B G d , premier 
lavoir dont l’eau s’écoule partie par les trous de 
l’enfonçure G , partie par-deflùs la planche d en- 
taillée en delTus. dH/, fecond lavoir. H, enfon- 
çure par les trous de laquelle l’eau s’écoule, f , 
planche échancrée en delfus pour tailler échaper 
i’eau fuperflue . O , fortie de l’eDcaidemenr par 
où l’eau s’écoule à la riviere. 

Fig. 4 , coupe tranfverfale par le milieu du 
fecond lavoir, de, doifon ou planche de fépa- 
ration des deux lavoirs ; cette planche ell cchan- 
crée en dedus , 5 c l’eau du premier lavoir tombe 
en cafcade dans le fecond lavoir par cette échan- 
crure . H , fonçure du fecond lavoir . E , fonçure 
de l’encaiflement qui renferme les lavoirs . F, 
foutien de la clôture de l'encailfement . D, place 
où fe mettent les ouvriers. 
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PLANCHE VII. 

Cette planche & la fuivante replantent le pa- 
touillet & 1 '/grepoir , avec tous les dévelopemens 
nécrflaires. 

Fig. i ,.la vignete repréfente le patouillet en 
perfpeâive . L’arbre N N , de dix-huit pouces de 
diamètre , a douze pieds de long , y compris la 

C rtie qui fert de moyeu à la roue à aubes. OO, 
i tourillons . PP , les empoifes . Cette roue , 
noo compris les aubes , a dix pieds & demi de 
diamètre , & eft formée par un double tour de 
courbes liaifonées & acolées de quatre pouces & 
demi de large fur quatre pouces dVpailTcur ? dans 
lefquelles s’implantent les coyaux qui foutienent 
les aubes , au nombre de vingt ; ces aubes ont 

Î |uinze pouces de large , fur dix de rayon , & 
ont plongées dans un courfier , auquel on donne 
l’eau au moyen d'un empilement placé i la tête 
du courfier . H H , la huche compofée de fortes 
douves emboîtées par leurs extrémités dans la feu- 
illure des châflis FG, F G qui avec les fonjures 
L, forment les côtés de la huche , qui eft inté- 
rieurement demi - cylindrique , & de fix pieds en 
carré ; au milieu du côté d’amont , aboutit un 
canal A , répondant i un empilement particulier , 
par lequel l’eau vient dans la huche ; & du côté 
d’aval , c(l une pelle à long manche C , que l’on 
ôte lorfque l’on veut laifler écouler l’eau & la 
mine lavée dans le lavoir S , en partant par le 
canal M & la goutiere Q ce lavoir a une pelle 
de fond T, que l'on leve dans fes coulilfes pour 
mettre le lavoir à fec 8c en retirer la mine la- 
vée , pendant que d’autre mine que l’on a intro- 
duite dans la huche , y éprouve la même prépa- 
ration . 

L’arbre eft garni de trois bâreaux R R R de fer, 
coudés en double équerre fur l’angle , Sc tournés 
de façon h préfenter une de leurs arêtes à la mine 
que Ion a jetée dans la huche; ce qui la divife, 
la délaye dans l’eau perpétuélemeut renouvelée qui 
vient par le canal A , du côté d’amont ; l’eau 
chargée de la terre de la mine eft évacuée à mc- 
fure par une ouverture i un des côtés de la huche , 
& s’écoule dans le courfier. 

Les bâreaux font difpofés en tiervpoint , & font 
arrêtés par des coins dans le corps de l’arbre , en 
forte que la partie, entre les deux coudes, puifte 
s’approcher jufqu’à un demi-pouce prés de la fur- 
face intérieure de la huche . 

. F, i : ■ 1 > ouvrier qui charge l’égrapoir en jetant 
la mine par la trémie polie fur le courant qui 
aboutit au haut de l’égrapoir A , placé au deflus 
d'un lavoir, dans lequel la mine tombe à travers 
la grille de cette machine , tandis que les pierres 
& autres corps de plus grôs volume que la mine, 
font entraînés par le courant au bas de l’égra- 
poir . 

Fig- a , ouvrier qui , avec un râble ou rabot , 
rafferable 1a mine qui eft tombée dans le lavoir: 
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l’eau s'écoule par une décharge de fuperficie , 
comme il a été ci-devant expliqué. 

Far de la Planche . 

Fig. 4 , plan général du patouillet. «, queue 
de la pelle que l’on leve pour fournir dans le 
courfier l'eau à la roue .AA, canal répondant i 
un petit empéltment particulier qui fournit l’eau 
i la huche. BC , la roue. NN, l’arbre. OO, 
les tourillons. PP, les empoifes. R R R, les bâ- 
reaux. F FF F, châlïis de la huche. LL, fonçure 
de la huche. D , goutiere pour rejeter dans le 
courfier l’eau fuperftue. Q, décharge de la huche 
dans le lavoir S . 

PLANCHE VIII. 

Cette planche eft la fuite de la précédente. 

Fie. y , profil & coupe du patouillet par un plan 
parallèle à la longueur du courfier. On y voit la 
pelle du courfier qui fournit l’eau à la roue . N , 
l'arbre de la roue . R R R , les bâreaux . A , canal par 
lequel l’eau entre dans la huche. FG, différentes 
pièces du chàflis de la huche . H H , les douves de 
la huche . L , fonçure du côté du courfier . D . 
ligne pon&uée du niveau de l’eau dam la huche, 
E , ouverture ou déchaige de fuperficie dans le 
courfier pour rejeter les eaux chargées de terre . 
C, pelle de décharge pour vider la mine lavée 
par le canal Q dans le lavoir S. 

Fig. 6 , repréfentation perfpeâive & fur la 
grande échele de l’égrapoir . N , canal qui ap- 
porte l’eau fur l’égrapoir . O , trémie dans laquelle 
on jete la mine qui eft auflî-tôr emportée par le 
courant le long de la grille. A H A , la grille 
compofée de bâreaux repréfentés plus en grand 
dans la planche fuivante : on a frafiurc une des 
membrures ou jumelles , pour laifler voir la grille . 
B B , les jumelles ou membrures de fix pieds de 
long, fur huit & quatre pouces de gtôs, efpacées 
de huit pouces . CC , extrémité des entre-toifes 

3 ut affermiftent les jumelles . D D , les mortoifes 
ans lefquelles paflent les tenons des entre-toifes . 
E E , mortoifes dans les tenons pour recevoir les 
clefs FF. I , lavoir au deflus duquel l’égrapoir 
eft pofé en talus . L , côtière du côté du lavoir, 
fur lequel eft apuiée l’extrémité inférieure de IV- 
grajtoir. 

Fig. 7 , élévation de lYgrapoir vu par une de 
fes extrémités . B B , les membrures cru jumelles . 
DD, i 'entre -toi fe. CC, tenons de l’entre-toife . EE , 
emplacement des mortoifes des tenons pour rece- 
voir les clefs. FF, les clefs. 

Fig. 8 , coupe tranfverfale de I’égrapoir dans le 
milieu de fa longueur. BB,!es jumelles ou mem- 
brures . GG , rainures dans lefquelles on introduit 
les bâreaux qui forment la grille de l’égrapoir . 
Fig. 9 , la trémie. 
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PLANCHE IX. 

Rept/fentation pirfpeBrve & dévelopement d'un 
bocard . 

La vignete offre le bocard en perfpeflive : il eft 
confirait dans la chauffée d'un étang , dont il n’eft 
réparé que par l’efpace néceffaire pour l’cmpéle- 
«nent. 

Le bocard eff compofc d'une roue à aubes , d’un 
arbre horizontal , garni de cames & d’un nombre 
de pilons convenable , dont la chute réitérée pul- 
vérife les minerais qui ont befoin de cette pré- 

Î «ration . A , l'empélement de la roue que i’on 
eve pour donner l'eau dans le courber . C , la 
roue k aubes de huit pieds de diamètre , y compris 
les aubes qui ont quinze pouces de large & dix 
de hauteur , & font au nombre de feize . Le corps 
de la roue eff formé par deux rangs de courbes 
adoffées , dans lefquels font affermis les coyaux 
ui foutienent les aubes . L’arbre EF a environ 
ouze pieds de long , fur vingt pouces de diamètre , 
& eti garni de quinze cames difpofées en hélice 
k trois blets , pour lever trois fois à chaque ré- 
volution chacun des pilons. G, un des tourillons. 

La cage du bocard eff compofée de deux fortes 
jumelles IH , de fept à huit pieds de longueur , 
fur dix-huit & douze pouces d’équhriffase ; elles 
font élevées à plomb fur une forte femelle d'en- 
viron neuf pieds de long t fur dix-huit à vingt 
pouces en carré: cette femelle repofeôc eff affem- 
blée à encoche fur deux longrines d'un pied d'é- 
quârifîage , qui font placées au deffous & i plomb 
des jumelles qui font affermies dans la btuation 
verticale par quatre jambes do force embrevées 
haut & bas ; lavoir, les deux latérales N , dans 
les larges faces des jumelles & fur 1a femelle ; 
les deux autres M , le font aux petites faces 
des jumelles & i l'extrémité des longrines du 
côté d’aval. 

Entre les larges faces des jumelles qui font 
entretenues par Te haut par les moifes clavetées 
KL , font placés cinq pilons qui , avec le jeu né- 
ceffaire, occupent un efpace de vingt-fept pouces, 
les pilons ayant chacun cinq pouces d’équiriffage . 

Les pilons font garnis chacun d’un mentonet k 
une hauteur convenable , pour que les cames de 
l’arbre puiffent les rencontrer, & à leur extrémité 
inférieure , d’une plaque de fer dont on trouve 
la hgure dans le bas de la plaoche. 

Au devant des pilons du côté d’amont , eff un 
efpace O , où on jete le minerai que 1 ou veut 
pulvérifer,& plus haut l'empélement B qui fournit 
l'eau au bocard : on a fracturé la joyere ou paroi 
antérieure abc , pour laiffer voir l’intérieur de 
l’cfpace O, & le minerai que le courant emporte 
fous les pilons ; le minerai fuffifament trituré , 
eff emporté par le courant k travers une grille k 
bureaux horizontaux dans le lavoir P , ou il fe 
dépofe , & d'où enfuite on le retire , après avoir I 
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Iaiffé écouler l’eau du lavoir , pour enfuite le 
tranfporter au fourneau. 

Sas de la Planche. 

Pip- t, plan général du bocard. A, empélement 
de la roue à aubes. CD, la roue. EF , l’arbre. 
Cs , les tourillons. B, l’empélement du bocard. 
H I , les jumelles . KiLi, les moifes clavetées . 
N», les jambes fur la femelle. Mm, les jambes 
fur les longrines . t , a , j , 4 , 5 , les pilons, 
é , 7 , 8 , 9 , 10 , les cames. S , canal par 
lequel le minerai fuffifament pulvérisé paffe, après 
avoir traversé la grille pour entrer dans le lavoir 
P. T , verfoir de fuperficie pour écouler les eaux 
du lavoir. 

Fis- *1 élévation du bocard du côté d’aval ou 
de la grille . H I les jumelles . K t , une des deux 
moifes . N », les jambes fur la femelle . Q 9 , la 
femelle. Mm, les jambes fur les longrines . Rr, 
l’extrémité des longrines . Yp, entre-toife ou guide 
d’en-bas des pilons. Vu, la grille. X, taque, ou 
plaque de fer placée entre les deux jumelles , & 
encadrée de fon épaiffeur dans la femelle ; c’eft 
fur cette taque que les pilons écrabtntie minerai. 
» > ? > i > 4 > 5 » les pilons. 

Fis- J , dévelopement en grand de quelques 
parties du pilon , & de l'arbre tournant . N , le 
centre de l'arbre tournant . B , une came . C , 
mentonet. D, la clavete qui eff elle-même clave- 
lée . £ , frété au bas du pilon . F , plan du 
deffous de la férare du pilon , de laquelle on 
voit le probl en 1 , a. E » , queue de la férure 
du pilon. 

F ‘S- 4 > quelques-uns des bureaux de la grille 
V u du bocard , & de 1 a grille A H A de l’é- 
grapoir repréfenté dans la planche précédente . « 
b , un de ces bâreaux coupé en deux t ils font 
carrés par les deux bouts , & le milieu eff trian- 

Î ;ulairc ; le côté qui fe préfente à la vue dans 
a figure , eff celui qui eff tourné du côté d’aval 
dans le bocard, & en deffous dans l’égrapoir , afin 
que les corps qui doivent être criblés par cette 
grille , ne s’y arrêtent point , trouvant le paf- 
fage_ plus ouvert du côté de la fottie que celui 
de l’entrée. 

PLANCHE X. 

If 

Plan génital du bocard compojl . 

La defeription eff extraite d’un mémoire com- 
muniqué par M. Grignon , maître des forges k 
Bayard fur Marne. 

La connoiffancc fuppofee des meilleurs mine- 
rais , il eff néceffaire de les rendre dans l’état le 
plus avantageux pour être fournis k l’aftion du feu , 
foit en les brifant feulement pour les dfvifer , 
afin que préfeutant plus de furface , ils foient 
plus intimement & plus promptement pénétrés 
par le feu , fois en féparant de leurs maffes des 
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corps étrangers qui abforbcroient inutilement une 
partie de la chaleur ; ce qui frullreroit d’une 
partie du produit > ou qui , altérant leur cffence , 
communiqueroit une miuvaifc qualité à la fonte • 

Il y a en général deux efpeces de mines de 
fer : l’une cft en malles compaétes , l’autre en 
grains plus ou moins gros; chacune de ces efpeces 
exige des préparations particulières. 

Les mines en malTes font ou pures ou fulfu- 
reufes , ou terreufes : les mines pures , c’ell-à-dirc qui 
ne contiencnt rien au delà de la fubüancc métal- 
lique, n’ont befoin pour être admifes au fourneau , 
que d'étre brifées au lortir de la minière , en mor- 
ceaux dont les pius grôs n’excedent pas un pouce 
cubique ; il ell ncceiïaire de griller , concalfer & 
laver les mines fulfureufes St quartzcules ; les 
mines feulement terreufes qui font envelopées , 
•u qui renferment dans leurs cavités des parties 
terreufes , n’ont befoin que des deux dernieres 
opérations . 

Les mines de la fécondé efpece font en grains 
globuleux, détachés, ou agglutinés par un peu de 
fpat ou des terres bollaires ; les filons ou les 
amis de ces mines font environés ou traverfés 
par des lits de sable, de glaife, de pétrifications, 
ou de catline, dont la réparation ne peut fe faire 
par un lavage approprié. 

Un même fourneau confomme (buvent de toutes 
ces efpeces de minerais ; il ell donc efientiel 
de trouver une machine qui puilfe s'appliquer à 
leur différent caraélere : c’eft l’avantage de celle 
que l’on va décrire. 

Le bocard compofé ell une machine formée 
d’un bocard fimple , d’un patôuillet , d'un lavoir 
8c d’un égrapoir , à travers lel'qucls palfe le mine- 
rai . Le bocard , femblable à celui décrit ci-devant , 
ell compofé de deux jumelles N N perpendicu- 
laires , affemblces 8c arc-boutées fur une femelle; elles 
font disantes l’une de l'autre de 2 6 pouces , pour 
recevoir cinq pilons t , 2 , J , 4 , 5 , de cinq 
pouces carrés chacun , auxquels font affemblés à 
angles droits des mentonets de fonte ou de bois , 
qui répondent à trois rangs de cames de fer M 
M , elpacées à tiers-point fur la circonférence de 
l’arbre horizontal G , qui ell ml par l’aâion de 
l’eau fur la roue verticale H; en forte qu’il y ait 
toujours un pilon levé entre un qui s’élève < 5 c un 
qui retombe : ces pilons font garnis à la partie 
inférieure d’une frété St d'une plaque de fer 
percée de cinq trous , pour recevoir cinq fiches 
forgées fur l’étampure des trous. Au lieu de cette 
plaque , fouvent on met un pilon de fonte , du 
calibre de la piece de bois , fur quatre pouces de 
hauteur : ce pilon de fonte, ell pénétré d’une 
queue de fer forgé qui en occupe le centre ; cette 
ueue s’enfonce perpendiculairement dans la piece 
e bois. 

Les pilons retombent fur une plaque épaiffe de 
fer fondu , qui occupe tout l’efpace entre les ju- 
melles , St eft encadrée de fon épaiffeur dans la 
foie ou femelle dans laquelle les jumelles font 
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affemblces; les jumelles font garnies intérieurement 
à leur partie inférieure de plaques de fonte de 
12 pouces de hauteur , pour éviter leur prompte 
ruine qui naîtroit du frôlement continuel des 
pilons qui les avoifinent : les jumelles font re- 
liées enfomble par quatre traverses PP, qui pé- 
nètrent les jumelles en haut St en bas, St font rete- 
nues par des clefs St des coins ; ces traverfes 
font de fer . 

Un courant d’eau d’environ trente pouces de 
volume , <jui entre par l’cmpélement C , pouffe 
fous les pilons le minerai que l’on précipite dans 
l’auge F ; cette auge , dont le plan elt un trapeze , 
ell formée par deux joyeres de bois aboutiffant 
aux jumelles , St fe reilerrant du côté d’amont 
cru de l’empélement C ; le minerai trituré , pétri 
St délayé par la chute réitérée des pilons , ell 
forcé par le courant de l’eau à paffer à travers de 
la grille «jui ell appliquée aux jumelles du bocard 
du côté daval, pour priver par les gouletcs x ou 
y dans une des deux huches du patôuillet. 

La grille ne doit point être formée de bàreaux 
affemblés & fouies fur un cadre ; il ell plus com- 
mode de la former de bureaux qui n’ont au- 
cune iiaifon entr’eux , parce qu’ayant différentes 
efpeces de minerais à traiter, il faut efpacer dif- 
féremment les bàreaux : pour les grôffes mines il 
faut (ix à fept lignes de dillance , St feulement 
trois ou quatre pour les menues , ce qui obligeroir 
à avoir nombre de grilles différentes ; d’ailleurs 
un bàreau qui éprouve un accident, met la grille 
hors de lervice. 

Pour éviter ces inconvénient , il faut creufcr à 
la partie inférieure de chaque jumelle , du côté 
d’aval , une feuillure d’un ponce de profondeur , 
deux pouces St demi de large , St quinze pouces 
de hauteur , depuis le niveau de la plaque de 
fonte fur laquelle retombent les pilons , jufqu’au 
niveau des traverfes inférieures . 11 faut enfuite 
brocher fortement un guide d’un pouce d’épaiffeur 
fur vingt lignes de largeur , pour former une 
couliffe à chacune des jumelles. Pour former la 
rille , il faut des bàreaux triangulaires de vingt - 
uit pouces de longueur , dont les bouts refoulés 
St forgés carrément lut fept à huit lignes de grôf- 
feur , portant à plat une des faces de la partie 
triangulaire , fe préfenrent du côté d’amont , Sc 
l’arête oppofée du côté d’avai ; ou bien on em- 
ploya des bàreaux carrés dont les bouts refoulés 
carrément , St pofant horizontalement , le milieu 
du bàreau préfente deux de fes arêrcs horizon- 
talement ; en cet état , on les introduira dans les 
couliffcs , en les féparant par de petires cales de 
bois proportionées à la dillance que l’on veut 
laiffer entre chaque bàreau : le dernier bureau 
ell affujéti à chaque bout par une petite clef 
chaffée à force ; lorfqu’il faut changer de grille , 
un quart d’heure fuffit pour la rétablir . Le 
patôuillet XX ou YY , ell une cuve demi-cylin- 
drique de cinq pieds de long , Sc cinq pieds de 
diamètre , formée de douves fortes faites ave« 

des 
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des quartolagcs de bois de quatre à cinq pouces 
en carré, bien dreffés & joints , affermis fur une 
charpente donc chaque bouc forme un demi-cercle; 
les deux bouts de la huche font fermés par des 
enfonçures faites de madriers d’environ trois pouces 
dVpailfeur . Dans chaque huche il y a trois ouver- 
tures , l’une x ou y ; au milieu de la partie 
fupérieure cil l’orifice de la goulcte qui apporte 
l'eau chargée de la mine fortant de la grille ; la 
fécondé ouverture d ou 7 eft dans l’enfonçure près 
l’angle du côté d amont; elle fert à évacuer l’eau 
bourbeufe , chargée des impuretés du minerai ; 
elle cft à quelques pouces au de (fous du niveau de 
la précédente : plus les mines font quartzeufes ou 
sâbloneufes , plus il faut defeendre cette ouver- 
ture ; la troifierae & derniere eft placée au fond 
& au centre de chaque huche ; elles fervent à 
conduire le minerai fuffifamcnr lavé dans le lavoir 
inférieur Z , en paffanc fur l’égrapoir que l’on 
adapte, s’il ell néceflfaire, au deffus de ce lavoir, 
& au deffous des gouletes g ou b. 8 ou 9, font 
les queues des pelles qui ferment l’ouverture infé- 
rieure de la huche. 10, 11 , bureaux, qui con- 
tinent les queues des pelles. 

L’arbre c d du parouillet ert mû par la roue 
a £, dans le meme courfier que celle du bocard ; 
& comme il faut beaucoup de force à cette roue, 
on tire un aqueduc fous le courfier de la roue du 
bocard , lequel aboutit fur le plongeon de la ] 
fécondé roue , en forte que l’eau de la première ! 
roue vient encore fur la leconde . 

L’arbre vis-à-vis le vide de chaque huche eft 
garni de bàreaux dont les bours pénètrent & fc 
croifent dans le même Cens que les rais de la 
roue ; ces bureaux de dix-huit lignes de grôifcur 
font repliés à angles droits , en furte que la partie 1 
qui ell parallèle à l’arbre , ell éloignée de fon | 
centre de vingt-neuf pouces & demi hors d'oeuvre, ; 
pour que dans le mouvement de rotation , ils 
defeendent jufqu’à un demi-pouce près du fond de 
la huche . Les angles des coudes de ces bureaux : 
doivent être prefque vifs pour entrer dans les 
angles circulaires de la huche ; mais comme les 
rayons des quatre bàreaux ne font pas tous dans ; 
un même plan , on coude les angles en manière ! 
de croiïe , pour qu’ils puHfcnt palTcr près des 
enfonçures , & empêcher que le minerai n’y 
féjourne . 

Chacun des quatre efpaces que les bàreaux laif- 
fent entr’eux , ell garni de trois cuillères ; ces 
cuillères font des efpeces de fpatules , dont la 
branche ou bâreau de dix-huit lignes de grôiïeur, 
ell emmanché dans l’arbre : l'autre bout eit aplati 
à fix pouces en long & en large , & ell refendu 
en trois parties ; ce qui forme une cfpece de main 
tridaêlyle qui avance auprès de la huche autant que 
les bàreaux: le bout de ces cuillères efttors, pour 
que la mine coule defius en biaifant , & cil courbe 
pour que la mine qu’il raportc en montant ne foit 
point jetée hors de la huche ; il cil fendu enfin, 
pour multiplier la collifion. 

Arts & Métiers . Tome U . 
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Il eft elTentiel que les bàreaux , les cuillères & r 
par conféquent les huches , aient les dimenfions 
données ; lorfque les h.ches font plus profondes, 
les bàreaux & cuillères étant ncccffairement plus 
lones , ont moins de force , parce que le centre de 
l’aaion ell trop éloigné du point d’apui, l’opéra- 
tion ell plus lente & moins exa&e. 

Lorfque l’arbre hérilïé de douze cuillères & de 
quatre bàreaux ell mis en mouvement , il naît 
un tumulte inteilin dans la huche qui agite tour 
le minerai à fur & à mefure qu’il y ell précipité: 
les cuillères foulevent la malfe de minerai toujours 
prêt à fe précipiter, les bàreaux en paiïant exa Sè- 
ment dans tout le contour de la huche, empêchent 
par leur mouvement que le minerai ne fe cantone 
dans les angles ; le frotement qui naît de ce mouve- 
ment général , détache les corps étrangers , dé- 
laye les terces glaifeufes ou argileufes qui font 
châtiées, unies à l’eau par la goulete de décharge 
6 ou 7, qui évacue autant d’eau qu’il en entre; 
les sables fins font aufli foulevés & entraînés avec 
l'eau bourbeufe . 

Le patouillet à cuillères fans bàreaux ne fuffit 
pas, parce que les cuillères ne peuvent aller dans 
les angles de la huche , & qu’elles ne forment 
qu’une tranchée dans la malle de minerai qui fe 
précipite : les bàreaux ne préfentent pas allez de 
furface ; mais ils palfcnt dans toute l’étendue de la 
huche ; Futilité diilin&e des bàreaux & des cuillères 
a déterminé l’auteur à les joindre . 

Lorfque l’on s'aperçoit que l’eau de la huche 
s’éclaircit , on débouche l’ouverture du fond de la 
huche , en tirant une efpece de bonde ou de pelle 
faite d’un bout de bois carré, échancré circulaire- 
ment pour afleurer la furface intérieure de la 
huche , & emmanché d’un bâton 8 ou 9 , qui 
fort à la replacer ou la retirer . 

Pendant que le minerai fuffifament lavé fe pré- 
cipite dans le lavoir Z,, un ouvrier placé oblique- 
ment au courant tire le minerai avec un rabot de 
fer dans un des angles du lavoir en le foulevant ; 
pendant ccttc opération , l’eau que fournir la gou- 
lete de la grille du bocard continue de couler 
jufqu’à ce que l’ouvrier ait amoncelé toute la 
mine dans un coin du lavoir; cette eau qui tient 
en diffolution les parties étrangères , s'écoule par 
une échancrure ^ ou / , faite à la partie fupérieure 
| du lavoir du côté d’aval ; 8c lorfque tout le 
minerai ell amâlïé , la bonde 8 ou 9 replacée , 
l’ouvrier débouche le petit empélement de fond 
m, pour mettre le lavoir à fec : s’il relie quelque 
peu de sable, le boqueur l’enleve avec une pelle 
de bois > ou le fait écouler par le petit empéle- 
ment m ; alors un autre boqueur fait travailler 
le bocard, tandis que le premier enleve du baflfiQ 
le minerai lavé & dépofé dans une place ménagée 
à côté de la machine, pour enfuite être porté au 
fourneau . 

Lorfque l’on veut doubler le travail d’un bocard 
1 our de plus amples provifions , on établit deux 
uches XX , YY , placées bout à bout fur la meme 
. O 0 0 o . 
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ligne: l’arbre efi garni vis-à-vis de chacune , de 
bureaux &de cuillères; pour lors le jeu des pilons 
du bocard n’ert jamais interrompu , parce que 
lorfqu’une des deux huches e(l fuffifament chargée 
de minerai , on détourne l’eau bourbeufe & char- 
gée de minerai qui fonde la grille par le fous-glacis 
Q, dans l’autre huche en tournant une efpece de 
porte T fixée à charnière au fommet z de l’angle 
de féparation des deux gouletes T * , V r ; cette 
porte va batre alternativement contre l’une ou 
l’autre des joyeres du fous-glacis, dans la pofition 
que la Figure repréfente pour conduire l'eau & le 
minerai dans la huche Y Y & dans la pofition 
indiquée par la ligne ponftuée V , pour conduire 
l’une & l’autre dans la huche XX . 

Pour que la huche dont la communication avec 
le bocard efi interceptée ne manque point d’eau 
pour patouiller , il faut ménager des gouletes 
particulières DR * , E S y , fermées par les petits 
empélemens D & E , que l’on leve au befoin 
pour avoir de l'eau pure dans la huche, & conti- 
nuer l’opération. 

On pouroir aulfi augmenter le travail en augmen- 
tant le nombre des pilons du bocard , & en coniîrui- 
fant un fécond & même quatre patouillets ; alors 
on placeroit les roues à aubes au milieu des arbres, 
& les bocards & les huches de chaque côté. 

Explication particulière des lettres de 
la Planche X . 

A A , bief ou canal qui fournit l’eau à la 

machine . - 

B , empélement de la roue du bocard ; cet 

empélement doit être double pour pouvoir fournir 
à la roue du patouillet par le fous-aqueduc , 
lorfqu’on juge à proposée ne point faire marcher 
la roue du bocard . 

C, empélement qui fournir l'eau au bocard. 

D, petit empélement qui fournit l’eau à la 

huche XX. 

E , petit empélement qui fournit l'eau à la 

huche Y Y. 

G , arbre de la roue du bocard . 

H , roue du bocard garnie de vingt aubes . 

L , plumfeuils & empoifes de l’arbre de la roue 
du bocard . 

M , cames de fer qui élevent les pilons . 

N, pilons. 

». i » î . 4 . 5 > P'l° ns • 

P P , clefs des traverfes . 

Q, fous-glacis qui reçoit le minerai trituré & 
entraîné par l’eau à travers la grille, & le conduit 
dans l’une ou l’autre des deux huches par les 
grilles * & y, fuivant que la porte mobiie T efi 
tournée . 

R , gouletc qui fournit de l’eau claire à là 
huche XX. 

S , goulete qui fournit de l’eau claire à la 
huche Y Y . 

T, porte ou planche mobile qui détermine l'eau 
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chargée de minerai d’entrer dans l’une ou l’autre 
des deux huches . 

V, ligne fur laquelle il faut amener la porte T, 
pour , que le minerai pafîe dans la huche Y Y. 

x, goulete de la huche XX. 

X X , une des deux huches . 

y , gouletc de la huche Y Y. 

Y Y , la fécondé huche . 

6 8c 7 , gouletes qui dégorgent l’eau bourbeufe 
chargée des impuretés du minerai . 

ai, roue du patouillet, 

cd, arbre du patouillet garni de bureaux & de 
cuillères . 

ee, empoifes des tourillons de l’arbre. 

ff, plumfeuils de l'arbre du patouillet. 

g h , gouletes de décharge de fond des huches 
dans le lavoir Z . 

kl, décharges de fuperficie du lavoir. 

m , décharge de fond du lavoir . 

Z, lavoir. 

SECONDE SECTION. 

Fourneau à fer. 

PLANCHE PREMIERE. 

Cette planche contient le plan général d’un four- 
neau, des bàtimensqui en dépendent, & différentes 
coupes particulières du môle du fourneau. 

Fig. r , plan au rez-de-chaufiée du fourneau , de 
la halle au charbon, du courfier, des fouficts, & 
de la roue qui les met en mouvement . Le four- 
neau CBBC, efi un mafiif carré , dont chaque 
côté a au rez-de-chaufiée vingt-cinq pieds : on y 
a pratiqué deux embrâfures , l’une du côté du 
devant ou du moulage , l’autre du côté des foufiets 
ou de la tuyère, réparées l’une de l’autre par le 
pilier de cœur G C G M , dont la maffe , ainfi 
que celle du relie du fourneau, cft parfemée entre 
chaque afiife de canaux expiratoires , pour laifier 
exhaler les vapeurs humides de la maçonerie. III, 
fondation des contre-parois du côté de la sufiine 
K , & du contre-vent . R , plan de l’ouvrage . E , 
le creufet ou la tympe. c c , les cofiieres . F , la 
dame. C, auprès de F la coulée . RRr, RRr, 
les foufiets dont les buzes repofent fur une taque 
de fer . N N , les baffes condes qui reçoivent 
alternativement i’aSion des cames de l’arbre Y y 
de la roue O P , placée dans le courtier AT , ce. 
dont ab efi l’etnpélement . de, de, les bafcules 
des contre-poids qui relèvent les foufiets. », », les 
contre-poids, ff, la chaife de chute que l’on voit 
en perfpeftive dans les vignetes des Pl. Pli & IX. 
gg, chaifc intérieure qui porte les tourillons des 
bafcules . h , chevalet qui porte le tourillon de 
l’arbre Y y de la roue des foufiets . X , pairage 
dans un des contre-forts qui foutienent le pilier de 
cœur. W, V, portes pour entrer ou fortir dans 
le moulage . S , croilieme porte en face du moulage . 
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* z , contre-forts extérieurs que l’on voit Pl. IX. 
K K , pont fur ie courtier pour conduire de la halle 
L à la bune du fourneau. L, le centre de la halle. 

Fig. 2 , plan de la double grille de charpente , 
propre à l'ervir de fondation au môle d’un four- 
neau , lorfqu'on ne trouve pas un terrain folide ; 
l’une & l’autre de ces grilles efl compofe'e de lon- 
grines & de traverfines affemblées à encoche , c’elt- 
à-dire , à mi -bois , & efpacécs tant plein que 
vide ; les traverfines de la grille inferieure ont 
douze pouces de grôs , & environ cinq toifes de 
long ; elles font encoche'es , entaillées en dcfTus 
pour recevoir les longrines qui font entaillées en 
deflbus , lefquelles ont de même environ cinq 
«toifes de longueur ; la direétion des longrines eft 
parallèle au courfier , & celle des traverfines y 
cit perpendiculaire : on remplit les mailles de la 
première grille avec des cailloux ou des morceaux 
de laitier . 

I.a fécondé grille ell compofée comme la pre- 
mière i avec cette différence que les longrines a b , 
« b , &c. font entaillées en deffus pour recevoir les 
traverfines c J, c d , 8cc. qui’ font entaillées en 
défions; cette grille a environ deux pieds de moins 
que la première, pour que celle-ci lui ferve d’em- 
patement, comme elle en fort à la maçonerie ; les 
encroix de la fécondé grille doivent couvrir les 
caiffes de la première : on remplit de meme les 
mailles ou caiffes de cette feconde’grille , fur la- 

Î juelfe on établit le môle du fourneau ; quelque- 
bis on recouvre la fécondé grille par des madriers 
de trois à quatre pouces d’épaiffeur. 

Fig. 3 , coupe horizontale du forneau à 7 pieds 
au deffus du rez-de-chauffee , ou de celle repré- 
fentée par la Fig. 1 , c’ert-à - dire , que cette fé- 
condé coupe , Fig. 3 , e!l par l’endroit du four- 
neau qu’on appelé le foyer fupiritur . 1 1 1 K L , 
contre-parois & parois réduites' intérieurement à 
une forme oôogone qui circonfcrit l’ellipfe à la- 
quelle on a donné le nom de foyer fupiricHr ; 1 1 , 
parallèlement au côté B B , parois & contre-parois 
du côté de la rufiine ; II, du côté du chifre 
(Fig. 3 ) parois & contre-parois du côté du contre- 
vent . K , parois & contre-parois fur la tympe . 
L, parois & contre-parois fur la tuyère . MC, 

P ilier de cœur qui fépare la rufiine de la tuyère ; 

épaiffeur du maflif eft traverfée en différens fens 
par des canaux expiratoires , difpofc's autrement que 
ceux de la Fig. 1 ; & ces deux difpofitions fe ré- 
pètent alternativement à chaque attife dans toute 
la hauteur du fourneau , afin de laiffer une libre 
fortie aux vapeurs humides dont l’expanGbiiité 
cauferoit la ruine du fourneau. 

Fig. 4, plan de la bune ou du haut du môle 
du fourneau, à quatorze pieds au deffus du précé- 
dent , ou à vingt-un pieds au deffus du rez - de - 
chauffée ( Fig. 1 ) . A A A , tes batailles qui entou- 
rent ta bune , ainfi que l’on voit en perfpeflive , 
Fl. XII & IX. P , entrée du deffus du fourneau 
du côté de la halle ô charbon .GG, plaques de 
fonte qui entourent le gueulard E, par lequel on 


FER 659 

verfe le charbon & la mine dans le fourneau ; 
dans quelques fourneaux on fait le gueulard ellip- 
tique ; le grand axe de l’ellip fe dans la direflion 
PEA, aura trente pouces , & le petit axe feule- 
ment vingt-cinq : alors la jonftion des plaques 
GG, qui feront moulées avec une échancrure 
femi-elliptique , fe fera dans la direâion du petit 
axe. La plaque ou taque du côté de l’entrée de 
la bune a une échancrure H , pour que la largeur 
puiffe s’approcher du gueulard f le bas de l’embrifure 
qui répond à cette entaille , eft occupé par une 
marche qui facilite au chargeur le moyen de s’é- 
lever pour verfer dans le fourneau les chofes qui 
doivent y entrer comme on voit Pl. VU. 

PLANCHE II. 

Fig. I , élévation du môle du fourneau du côté 
des rympes . A A , les batailles qui entourent la 
bune ; dans ie milieu de cette partie des batailles 
eft une fenêtre , par laquelle les ouvriers qui fopt 
fur la bune peuvent regarder fur le moulage dont 
le comble elt percé en cet endroit . B B B B B B , 
les marallres qui loutienent la majonerie. CD, la 
tympe de fer t m , le taqueret . I , la coulée h 
côté de la 3 bmc . aaata , orifices des canaux 
expiratoires , dont on voit le plan dans la planche 
précédente . Z , Z Z , coupe des contre-forts fur le 
moulage. », contre-fort fur les foufiets . X, paf- 
fage dans ce contre-fort pour aller i l’arbre Y qui 
les fait mouvoir . Y , l’arbre de la roue P ,• il eft 
rond ou hexagone pour recevoir fix cames , dont 
trois rangées en tiers-points , répondent à chaque 
foufiet. R, foufiet du côté de la roue. RR,fouflct 
antérieur ou du côté du pilier de cœur. W&V, 
portes dans le moulage, et , extrémités extérieures 
des bafcules qui relèvent les foufiets . i i, contre- 
poids des foufiets . f , chaife de rechute , fur la- 
quelle les bafcules vienent repofer : on doit garnir 
le haut de cette chaife de quelque fafeinage ou 
d’un reffort,pour que les bafcules repofent douce- 
ment. LL, la halle au charbon. Ll , U, comble 
de la halle ton a indiqué, par des lignes ponctuées 
la fituation de la roue , celle du courfier , placés 
entre le fourneau & la halle. 

Fig. 1 , élévation du môle du fourneau du côté 
de la tuyere , le comble , les contre-forts fur les 
foufiets: les foufiets ont été l'upprimés pour laiffer 
voir la tuyere. A A , une des faces des batailles. 
B B B B B , les marallres fur la tuyere. D, la pierre 

? ui fupporte les buzes des foufiets & la taque de 
er fur laquelle la tuyere eft pofée . a a a a a a , 
orifices des canaux expiratoires qui fervent J éva- 
porer l’humidité dn maffif du môle. **,x, coupe 
des contre-forts fur les foufiets . x , contre-fort du 
pilier de cœur . Y y , arbre hexagone de la roue 
O P . R , cames du foufiet du côté de la roue . 
R R , cames du foufiet du côté du pilier de cœur. 
K K , pont pour communiquer de la halle L à la 
bune du fourneau : on a projeté par des lignes 
ponûuées , l’efcaüer antérieur qui fert aux ouvriers 
pour monter ou defeendre du moulage à la halle. 

O 000 ij 
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Z Z, contre-fort fur le moulage. V,une des deux 
portes fur le moulage . S , autre porre en face de 
la tympe . z, concre-forr extérieur faifant partie 
du contre-fort Z Z . 

Fig. 3 , coupe verticale du fourneau par la tuyere 
& le contre-vent, c’eft-à-diro , parallèlement à la 
tympe repréfenrée Fig. i , dont il faut concevoir 
que la partie antérieure eff abatue jufqu’à Taxe 
du fourneau. CC,CC, coupe de la double grille, 
Fig. 2, Pl. I, qui fert de fondation au môle du 
fourneau . C B C fi , maflif fous le rez-de-chauffée 
B B, de fept pieds de hauteur , dans lequel on a 
pratique' une galerie voûtée QQ , de cinq pieds 
de haut fur trois de large , pour laiffer évaporer 
l’humidité qui pouroit lé trouver fous le crotffet . 
r , fond du creufet de douze pouces d’épaifïeur 
depuis le deffus de la voûte jufqu’à l’aire B B, ou 
rez-de-chauffee : le fond du creufet eff ou de 
aâhle batu à la demoifelle ou au maillet , ou de 
farcie de sable & de pierre à feu , ou de grès , 
ou de quolqu’autre pierre réfra&aire : on obferve- 
ra de mettre fur la voûte une couche de sàble 
calcaire , tel que celui que les inondations raffem- 
blent , compofé en partie de fragnjens de co- 
quilles i cette précaution ell néceffaire pour em- 
pêcher la formation de ces loups monffrueux 
formés par la vitrification de la maiïi* totale de 
la bafe du creufet pénérré de régule & de fonte 
de fer , dont l’extraflion fi pénible entraîne fou- 
vent la deflruélion d’une partie confidérable du 
fourneau ; ce sable calcaire ne formant pas d’u- 
nion 8c fai tant corps à part , conferve la voûte & 
facilite le déblaiment de l’ouvrage. L, le creufet. 
à , coiliere de la tuyere . DD, élargiiïement de 
la coiliere pour recevoir les bu/es des louflets . M , 
la tuyere . c , coffiere du contre -vent, rr, la 
continuation de 2a coiliere du contre-vent jufqu’au 
foyer inférieur K , qui eff la nailTance des étalages 
Kl, Kl, qui forment le cône renverfé K I P 1 
racordé en IPI à la bafe du cône fupérieur ; le 
diamètre IPI qui eil le petit diamètre de l'ellipfe 
ou le petit côté du parailélogramme , fi le fourneau 
eft carré, a cinquante-quatre pouces , & eil éloigné 
du fond de l’ouvrage d’environ fept pieds , tiers de 
la hauteur rotale du fourneau : depuis le fond du 
creufet L juftju’au niveau de la bune en GG, il y 
a vingt-un pieds, 5 c depuis G G j ufqu en £, ouver- 
ture du fourneau à laquelle on a donné le nom 
de gueulard , il y a trois pieds : cette maffe eff 
recouverte de plaques de fonte , ainfi qu’il a été 
dit ci-defiiis . IG, IG , les parois : elles font 
renfermées par les contre-parois i g , i g , qui le 
font elles-mêm’s par les contre-murs S , S . T, T, 
les murs extérieurs qui , ainfi que les contre-murs 
& le maflif qu'ils laiffent entr’eux , font traverfes 
en différens lcns par les canaux expiratoires dont 
on a parlé , dont aaaaa font les ouvertures ; 
b b b y les fix maraffres qui foutienent l'arriere- 
voulîure fur la tuyere . A A , les batailles : on voit 
dans le mur poilérieur des batailles la porte qui 
conduit à la halle à charbon . 
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Fîg. 4, coupe verticale du fourneau par la ruf- 
tine 8c la tympe, c'eff-à-dire, parallèlement à la 
tuyere repréfentée , Figure 2, dont il faut conce- 
voir que la partie antérieure eff abatue jufqu’à 
l’axe du fourneau . C C , coupe de la double 
grille qui fert de fondation au fourneau. CBBC, 
maflif fous le rez-de chauffée B B , dans lequel 
on a pratiqué une voûte Q pour évaporer les 
humidités du deffous de l’ouvrage . e , fond de 
l’ouvrage ou du creufet. e 2 , le creufet. D, cof- 
tiere de la rultine qui eft du côté du fourneau op- 
pofé à la dame ou à la coulée ; ce côté regarde 
la halle à charbon. F , la dame. 1, la rympe de 
pierre . 2 , la tympe de fer . m , le taqueret .Kl, 
Kl, les étalages .IPI, grand diamètre du foyer* 
fupérieur ; il ell de foixante pouces . I G , I G , les 
parois . i g , i g , les contre-parois . Ml, contre- 
parois de l’ouvrage du côte de la ru line . S , S , 
contre-murs. T, T, murs extérieurs traverfes , ainfi 
que le maflif, par les canaux expiratoires a a a a a . 
bbb y les fix miratires fur l'arriere - vouffure du 
côté de la tympe ; ces marallres , qui font des 
gueufes ou pièces -de fonre triangulaires , doivent 
être cfpacecs l’une de l’autre d'environ dix -huit 
pouces ; les intervalles qui les féparent font remplis 
de briques , ou autre maçonerie bien appareillée . 
E f le gueulard . 0 , fenêtre pour regarder de deffus 
le fourneau dans le moulage. 

PLANCHE III. 

Trompes du Dauphiné tenant lieu de fouflets , poor 
adminiilrcr au fourneau le courant d'air néceffaire. 

Fig. 1 , trois trompes acolées , auxquelles un 
même réfervoir fournit l’eau néceffaire . A , le 
réfervoir fupporté par une charpente convenable 
auprès de l'efcarpement fur lequel coule le ruif- 
feau TV X , qui s’embranche dans le réfervoir . 
B , petit empélement pour régler la quantité d’eau 
qui entre dans le réfervoir . X , partie du canal 
qui contient l’eau afluenre , & conduit l’eau fu- 
perflue à un empélement de décharge. CD, EF, 
GH", les trois rrompes d’environ vingr-fept pieds 
de long , fur feize pouces environ de grôffeur , 
creufées dans toute leur longueur, ainfi qu’il fera 
dit ci -après, 8c que les figures des dévelopemens 
le font voir . Chaque trompe ell racordée & jointe 
par fa partie fupérieure au fond du réfervoir A , 
qui leur fournit l'eau , & elles s’implantent cha- 
cune dans une cuve renverfée DD, FF, HH, 
qui ont fix pieds de diamètre & autant de hau- 
teur , dans lesquelles elles entrant de dix -huit 
pouces , après avoir traverfé le fond ; chaque cuve 
eff encore percée de deux ouvertures , l’une dans 
le fond 5c l’autre dans la circonférence ; celles du 
fond reçoivent les porte-vents xy z , par lcfquels 
l’air contenu dans les cuves ell conduit dans le 
tuyau pr/rstuy qui aboutit à la tuyere du four- 
neau ; les autres ouvertures qui font au bas de 
chaque cuve fervent à évacuer l’eau qu'elles con- 
ticnent, à mefure que la trompe qui en reçoit du 
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réfervoir A en fournit de nouvele ; à chacune Je 
ccs ouvertures inferieures eil adaptée une petite 
caille dans laquelle on a pratique un petit empale- 
ment N , pour pouvoir régler & égaler la quan- 
tité d'eau qui forr de la cuve en O , à celle qui 
y eil continuélement fournie par la trompe. 

Les trompes & le réfervoir qui leur fournit l'eau 
font foutenus dans la (ituation verticale & à la hau- 
teur convenable par deux chevalets I R , 4 K S S L, 
du premier defquels on ne voit qu'une partie; les 
montans du fécond ont été rompus, pour laiiïer 
voir d’autres parties plus importantes. M, une 
des deux entre-toiles qui lient enfemble les deux 
chevalets 8c foutienent les moifes auxquelles les 
trompes font lufpendues. Q«, Qy, les deux 
moifes de !a trompe du côté de l’empélement B 
de fourniture . P p > Pp » les deux moifes qui 
foutienent les deux autres trompes du côté du tuy- 
au ou porte-vent que l'on a fraéluré, fa longueur 
étant indéterminée aufl'i-bien que fa direction , 6c les 
inflexions, toutes choies dépendantes de la fltuarion 
rcfpe&ive du fourneau & des trompes. Le porte- 
vent , d'environ dix pouces de diamètre, efl termin- 
du côté du fourneau par une buze de fer/i#, dont 
l'extrémité u le préfente à la tuyere du fourneau 
ou de la forge , de la meme maniéré que les 
buzes des fouHots. Il y a près de la buze une 
ouverture r, que l’on ouvre ou que l’on ferme a 
volonté, pour empêcher le vent de parvenir au 
fourneau , auquel cas on abaifle une fjupape de 
cuir <|ui réfléchit le vent par l'ouverture s ; 
dans 1 autre cas cette foupape étant relevée , on 
abaiiïe le clapet qui fert à fermer cette ouver- 
ture. 

Le corps de chaque trompe ell compofe' de 
deux pièces de fapin ou de bois de chêne bien 
dreflées 8c excavées comme les Fig. 2, q & 5 le 
font voir ; les deux pièces font reliées enfemble 
par autant de cercles de fer qu'il elt nécerïaire 
pour les alfujétir ; les joints font calfatés , en j 
sorte que l’air n’y puille trouver aucun paf- 
fage . 

Fig. 2, coupe par l’axe d'une trompe, de fa 
cuve , & du réfervoir qui lui fournit l’eau : 

la trompe coupée verticalement, ell la même 
que celle notée par les lettres £ F dans la 
Fig. i. * 

A , le réfervoir qui fournit l’eau aux trois 
trompes, b, emnélement du côté du canal défé- 
rent, dans lequel l'eau eil toujours un peu plus 
élevée que dans le réfervoir. CH, l’enronoir co- 
nique de la trompe ; il a à fon ouverture C treize 
pouces de diamètre, 8c feulement quatre pouces à 
fon fommet E , que l’on nomme Vctranguillon , & 
trois pieds trois pouces de longueur au deffus de 
l’ctranguillon : le diamètre de la cavité cylindrique 
efgh y ell par-tout de neuf pouces; on a fraêluré 
la trompe en fg } pour raprochzr la cuve du ré- 
fervoir , la place n’ayant pas permis de lui donner 
toute fa longueur. 

À cinq pouces au deflbus de rétranguiilon Ej 
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font percés obliquement & à même hauteur, fix 
trous dans la circonférence, comme De, de de 
deux pouces de diamètre, dont l’ouverture inté- 
rieure dans le corps de la trompe , elt éloignée de 
huit pouces du plan de l'étranguillon ; quatre 
pouces plus bas , tant extérieurement qu’inrérieure- 
rnenr, font percés quatre autres trous dans la cir- 
conférence : on donne à tous ces trous le nom de 
fonpiraux ; 8c en effet , c’eft par ces trous que l’air 
s'introduit dans la trompe, à meture que l’eau 
qui fort de l’étranguillon E, sYpanouilîanc ou 
s'éparpillant, fe mele à l’air, & le force à def- 
cendre avec elle dans la cuve i kl L . L’eau étant 
arivée dans la cuve , tombe fur une plaque de fer 
H ; d'où elle rejaillit dans la cuve ; ce qui permet 
à l'air qu’elle avoit entraîné avec elle , de fe dé- 
charger 6c de gagner le haut de la cuve où il fe 
condenfe, & d'où le nouvel air continuélement 
amené par la trompe, le force de fortir en paf- 
fant par le porte-vent p dans le tuyau mn qui 
le conduit au fourneau . 

La plaque de fer H , placée au centre & en- 
viron au milieu de la hauteur de la cuve , fous 
l’orifice de la trompe , ell Ibutenue par une efpece 
de croix de bois, qui eft elle-même foutenue par 
quatre montans, comme on peut voir dans la 
Fig. 5. L’eau, après s’erre difperfée fur la plaque 
de fer, tombe fur la bafe de la cuve où elle 
s’alîemble; le fond de la cuve ell ou un corroi 
de glaife, ou une roche, s’il s’en trouve, ou en- 
fin, au défaur, un plancher formé par plufieurs 
madriers mis à côté les uns des autres; dans tous 
ces cas il faut également pratiquer une ouver- 
ture L dans la circonférence inférieure de la cuve, 
pour évacuer l’eau à mefure qu’elle arive: mais 
il faut que cette ouverture ne puilTe lailTer fortir 
l’air; ce qu’on obtiendra fi te haut de cette ouver- 
ture eft toujours fubmergé . 

Pour cela , aux deux côtés de l'ouverture L de 
la cuve , on ajufte deux planches de deux pieds 
de haut, formant ènfemble & avec le parement de 
la cuve, comme une efpece de caille à laquelle 
le fol fur lequel la cuve ell établie fert de fond, 
comme on voit à la cuve DD, Fig. 1. Aux faces 
intérieures de ces planches, on fixe av c des clous 
deux tringles de bois, pour l'ervir de couliflTe P, 
à une petite pelle , N , que l'on peut lever ou 
bailler à diferérion , pour que l’eau retenue en 
artie par cette pelle , foit entretenue dans la cuve 

un niveau K, fupérieur à l’ouverture L, par 
laquelle l’eau fort en >, en aulfi grande quan- 
tité qu’il en entre par la trompe . 

On connoît à peu prés quelle eil la hauteur de 
l’eau dans la cuve, par la hauteur de celle qui 
eft en M , enrre la pelle N 8c le côté Li de la 
cuve , quoique l'eau foit toujours plus haute dans 
cet efpacc M que dans la cuve, d’une quantité 
proportionele à l’éfort du reftort de l’air condenfé 
qui y ell renfermé. 

Fig. 3, représentation porfpeélive de la croix 
| abycdy foutenue par quatre montans de deux 
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f lieds & demi ou trois pieds de haut , fur laquelle 
a plaque de fer H efl pofée ; cette croix occupe 
le milieu de la cuve. 

Fig. 4 , coupe , fur une e'chele double , du haut 
de la trompe , par un plan qui palTe par deux 
des fix trous fupérieurs FF , qui avoifinent l’étran- 
guillon . C , ouverture de la trompe .CE, l’en- 
tonoir. E, IVtranguillon. D, orifice interne & 
inferieur des deux trous ou foupiraux potlérieurs , 
du nombre des fix du rang fupérieur FF. 

Fig. 5 , coupe, fur unetfchele double, du haut de 
la trompe , par deux des quatre trous ou foupiraux 
du rang inférieur. C, l’ouverture de la trompe. 
CE, lVmonoir.E, IVtranguillon. /D,/D, deux 
des quatre trous du rang inférieur . D , orifice in- 
férieur interne d’un des quatre trous . 

PLANCHE IV. 

Trempes du pays de Feix . 

Ces trompes, dont le jeu & le fervice eO à 
peu près le même que de celles du Dauphiné, 
décrites précédemment , en different en ce qu’elles 
font cariées, & que l’air leur efl fourni par deux 
tuyaux carrés & ouverts au deffus de la furface 
de l’eau du réfervoir. 

Fig. i , élévation perfpeflive de deux trompes, 
de la caiffe à vent, & du foyer auquel le vent efl 
pouffé. A , réfervoir carré qui fournit l’eau aux deux 
trompes DE , FG . B , empéfement fur le canal 
de communication du ruiffeau TV au réfervoir A , 
pour jauger l’eau que l’on donne aux trompes •• 
la caiffe H tenant lieu de cuve, a environ fix 
pieds de hauteur dans la partie H , l’autre moitié 
L K ayant environ fept pieds . De part & d’autre 
de la caiffe , efl un petit empélemenr B ( entre les 
quatre piliers qui foutienent le réfervoir A ), pour 
pouvoir régler le niveau de l’eau contenue dans 
la caifTe , & laiffer fortir autant qu’il en entre 
par les deux trompes. 

L’eau tombe de même fur deux taques ou 
plaques de fer placées vis-à-vis & au deffoos des 
trompes, afin que l’air puiffe fê féparer & gagner 
le haut K de la caiffe que Ion a faite trêsfpa- 
cicufe, afin qu’un plus grand volume d’air devint 
moins chargé d’humidité , en Iaiffant précipiter les 
gouteleres dont il peut être chargé. M , prolonge- 
ment de la caiffe , à l’extrémité duquel efl ajultée 
la bure qui pafTe dans le foyer N r ce foyer eft 
aller femblable à une forge ordinaire . 

Fig. a, élévation perfpeêtive d’une des trompes, 
& coupe perfpeêfive de l’autre. AA, le réfervoir; 
il efl vide & coupé à ras des trompes. B, cuipéle- 
ment fur le canal de communication au réfervoir , 
pour fixer la quantité d’ean qu’il convient de 
laiffer entrer dans les trompes . i , a , orifices 
des entonoirs par lefquels l’air entre dans la 
trompe : ces ouvertures font toujours au deffus de 
la furface de l’eau. 5 A, efpace entre les deux 
entonoirs , par lequel l’eau s’introduit dans le corps 


FER 

de la trompe . L’endroit b peut être regardé comme 
IVtranguillon dans les trompes de la planche pré- 
cédente . ce , fraéhire des trompes pour reprocher 
dans le delfein les deux extrémités . d , partie infé- 
rieure de la trompe , laquelle entre de douze 
pouces environ dans la caiffe HH. d ell auffi une 
taque ou plaque de fonte pofée fur une pierre, 
fur laquelle tombe l’eau qui vient du réfervoir 
AA. 

La fécondé trompe dont on a fupprime 1 a face 
antérieure, pour laiffer voir la conflruélion inté- 
rieure & la difpolition des ianguetes qui divifent 
vers le haut la trompe en trois parties . 3,4, 
fommet ou ouverture des entonoirs qui fournilfent 
l’air à la trompe . 3 « , 4 « , les entonoirs par 
lefquels l’eau ne fauroit jamais entrer. 6 a, efpace 
par lequel l’eau du réfervoir s’introduit dans la 
trompe, a, l’étranguillon oh l’eau commence à 
s'éparpiller & à faifir l'air qu’elle peu. T- en en- 
bas dans la caiffe HH. B, extrémité inféii.mre de 
la trompe. C, raque de fer fur laquelle l’eau 
tombe, & où l’air qui gagne le haut de la caille, 
fe fépare de l’eau. D, pierre fur laquelle la taque 
de fer efl pofée ; auprès de ces raques font les 
ouvertures évacuatoircs , par lefquelles l'eau fuper- 
flue s’écoule : on voir une de ces ouvertures en 
B , Fig. t. 

PLANCHE V. > 

Reprffentatien d'un des deux fou fi eu 
du fourneau. 

Fig. T, plan général du fond M, ou de la 
caiffe inférieure du fouflet. AB, la tête. AR, BR, 
les côtés de la caiffe. RS, la tétiere dans la- 
quelle la buie du fouflet efl fixée, comme on voit 
dans la derniere figure de la planche, mm, fou- 
papes ou ventanx par lefquels l’air extérieur entre 
dans le fouflet lors de l’infpiration : le tour de 
chaque foupape efl garni de peau de mouton en 
laine , auffi-hicn que la partie du fond de la caiffe où 
elles s’appliquent. On y voit une courroie ou bande 
de peau atachée en travers des foupapes, pour, 
lorfqu’elies lèvent , les empêcher de fe renverfer ; 
au lieu d’une courroie , on peut fubflituer une 
corde, ce qui fait le même effet . N , cloifon ou 
planche pofée en travers de la caiffe, pour empê- 
cher , lors de l’infpiration , que quelques étinceles 

J ui pouroier.r entrer par la bure du fouflet M , ne 
é répandent dans fa capacité ; la partie de cette 
cloifon qui regarde la têtîere , & auffi la partie 
du fond & des côtés de la caiffe , comprife entre 
N & R , fout revêtues de feuilles de tôle ou de 
fer-blanc pour les garantir du feu . Pff , cannelure 
demi-cylindrique, qui reçoit la cheville qui af- 
femble les deux parties du fouflet . I. épaiffeur de la 
têtiere efl traverfée verticalement par deux mor- 
toifes , dans lefquelles entrent les pitons qui reçoi- 
vent la cheville dont on vient de parler : les pi- 
tons font clavetés en deffous de la caiffe par une 
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def paffante qui traverfe les mortoifes pratiquées i 
la partie inférieure des pitons, comme on le peut 
voir dans les Plancha qui ont raport à la fabrique 
des ancres. La tétiere S ell garnie de deux frétés 
de fer pour l'empêcher de fendre . abc de f , men- 
tonets qui aflujétillcnt les liteaux fur le bord de 
la caille . 113450 R , queues des mentonets 
ou porte - refforts , que l’on a fupprimés pour 
laitier voir les tenons carrés auxquels ils s’affem- 
blent . 

Fig. 1 , élévation perfpeftive du volant ou de la 
caille fupérieure du fouflec 3 certe caille ell formée de 
madriers ordinairement de fapin , de trois à quatre 
pouces d'épaiffeur, affemblés à rainures & languetes 
«portées . La tête DB, OS, i’elt avec les c&tés 
à queue d’hironde , & e(l cintrée en arc de cercle 
& non d’eilipfe , auquel le trou P qui reçoit la che- 
ville ouvrière ferr de centre : le prolongement des 
côtés ou pannes des fouflets ell fortifié en cet 
endroit par des frétés de fer, pour empêcher cette 

r irtie de fendre ; & c’clt fi travers le trou pratiqué 
chacune des frétés , que pade la cheville ouvrière . 
Le volant , qui a , en DB ou OS , environ trois pieds 
de profondeur, & feulement neuf pouces du côté 
de la têtiere P P , embraffe par fes quatre côtés , 
les quatre rebords de la caille inférieure : le côté 
du volant vers la tétiere , côté qu’on ne voit 
point dans la Figure , ell reçu dans l’entaille qui 
ell entre le rebord R , Fig. 1 , & l’emplacement 
PP de la cheville ouvrière. NN, boîtes ou 
crampons fixés folidement fi la partie fupérieure 
du volant pour recevoir & affujétir la baffe-conde 
X M . La partie M de la balle - conde , qui ell 
élargie & un peu courbée en cet endroit , reçoit 
l’éfort des cames de l’arbre de la roue des fouflets. 
L’autre extrémité X ell ferrée dans fa boîte N , 
par des coins de bois, pour affermir la balTe-conde 
XM, fi une longueur & hauteur convenable fi la 
iîtuation de l’arbre de la roue , comme on peut 
voir dans les Flanchet précédentes . La tête de 
chaque fouflet ell encore garnie de deux bandes de 
fer DB , OS , dont la partie fupérieure D ou O , 
ell terminée en anneau pour recevoir les crochets 
des bafcules , fit la partie inférieure en crampon 
pour fufpendre le volant par la partie inférieure 
de la tête , dans laquelle les crochets des crampons 
font encaltrés. 

Fig. 3 , vue perlpeftive de la caide inférieure , 
garnie de toutes les pièces : on en diflinguc les 
rebords Y y , Y / , fur lefquels les liteaux font 
appliqués : ces rebords qui ont neuf pouces de 
haut en y y, du côté de la tétiere S , ont feulement 
fix pouces du côté de la tête A B ; le fond de la 
caîlfe a quatre pouces dVpaideur, cinq pieds neuf 
pouces de large à la tète AB, & un pied dix 
pouces de large au bord r de l’entaille yy de la 
têtiere S , dont l'extrémité réduite à quinze pouces 
en carré, ell percée d’une ouverture ronde/, pour 
recevoir la bozeéj fouflet, dont la longueur depuis 
la tête jufqu’au rebord r de l’entaille du côté de 
la tétiere, ell de le;/’ pieds ,& la longueur totale , 
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y compris la tétiere r S, de vingt pieds quatre 
pouces . On voit en m les foupapes qui taillent 
entrer l'air dans le fouflet ; St en N , la cloifon 
garnie de fer blanc , dont il a été parlé ci-defîus. 

Sur les rebords de la caille , lefquels ont fix 
pouces de large , & fous les mentonets , on fait 
entrer les tringles de bois qui entourent la figure: 
ces tringles font ce qu’on appelé les liteau x, dont 
l’elfer ell de clorre le fouflet , en s’appliquant 
exaftemenr aux parois intérieures des quatre côtés 
du volant .abc, liteaux du côté de U tête A B 
iju fouflet . Ces liteaux foot divisés en trois parties . 
h C, h C, liteaux des longs côtés du fouflet en 
une feule piece ou en plusieurs , fi on le veut. 
de, liteaux du côté de la tétiere: ces liteaux font 
en deux parties. Comme la conllruflion des liteaux 
n'elt pas fenlible dans cette Figure , on trouvera 
tous les déveiopemens néceffaires pour en avoir 
une parfaite intelligence dans la planche qui 
fuit. 

Fig. 4 , repréfentation perfpeftive du fouflet en- 
tièrement achevé, des chevalets qui le fupportent, 
&c. PP , cheville ouvrière placée dans remaille 
de la têtiere E ; cette cheville paffe dans les trous 
des frétés des prolongement des côtés du volant , 
& dans les trous des brides qui aiïujétiffent la 
cheville fi la caille inferieure . NN , crampons ou 
boîtes pour recevoir la baffe - conde . O O , les 
anneaux par lefquels le volant ell fufpendu . OB , 
cintre de la tête du volant en arc de cercle , 
auquel le point P , ou extrémité de la cheville 
ouvrière fert de centre. F, la buze qui répond i 
la tuyere .IG, chevalets auxquels la caille infé- 
rieure ell atachée ,- les chevalets foot entretenus 
enfemble par des liens mn, mn, & font posés 
fur des femelles ou blocs IK. L, bloc de pierre 
fur lequel pofe la tétiere du fouflet : ce bloc de 
pierre ell adofsé i la côtiere de la tuyere, comme 
on peut voir dans les Plancha précédentes. 

PLANCHE VI. 

D/velopement det liteaux «fait fouflet , dejftrUt fut 
une èchele quadruple. 

Fig. 5 , repréfentation perfpeftive & de côté des 
deux pièces qui compofenr un mentonet porte- 
reffort. r, queue ou racine du mentonet. », mor- 
roife fous le tenon carré pour recevoir le reffort. 
i , mentonet séparé de fa racine . 

Fig. 6 , mentonet porte-reffort en perfpeftive du 
côté qui recouvre les liteaux . z , menton dn 
mentonet fous lequel les liteaux font placés ; 
racine du mentonet du côté qui s’applique aux 
faces intérieures des rebords Y y, Fig. 3 dans la 
Planche précédente ; la racine du mentonet ell 
atachée au rebord par cinq clous : on voit en 1 , 
les trous deflinés a les recevoir . x», le reffort 
pafsé dans la mortoife de la queue , du côté 
oh fes extrémités s’appliquant au liteau , le 
compriment pour le pouffer en dehors , & lui 
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faire déborder les rebords autant que la diflance 
du volant le permet. 

Fig. 7, le meme mentonct & porte-refTort vu 
du coté opposé . »x , le reflort vu du côté de fa 
convexité. Ces reflorts agifTent fur les liteaux en 
fe fermant ; ainfi , avant que les liteaux foient mis 
en place , ils font beaucoup plus courbes que la 
figure ne les repréfente. 

Fig. 8 , un des deux grands liteaux qui s'ap- 
pliquent fur les rebords des longs côtés de la caille , 
vu par - deflus : on a fra&uré ce liteau dont la 
longueur ert de feize pieds , la largeur de cinq 

f >ouces , & lYpaifleur de deux pouces , pour que 
es extrémités hC> qui font entaillées à mi-bois , 
fuffent contenues dans la planche . Ces entailles 
reçoivent des parties fcmblables , réfervees aux 
extrémités des liteaux tranfverfaux , comme il fera 
dit ci-après. 

Fig. 9 , le même liteau , ou tringle de bois , 
vu par-deffous . 

Fig. io. A , les deux liteaux du côté de la 
têtiere du fooflet vus par-deflus . 9 A xo, reflort 
dont f effet efl d’ouvrir ou ccarter les deux pièces 
du liteau ; ce reflort qui efl d’acier , Sc dont les 
deux extrémités font roulées en forme d’anneau , 
efl fixé par deux clous dans les entailles pratiquées 
au bord du liteau. 

Fig. 10. B, les memes liteaux vus par-deflous 
du côté des entailles iî, 15, qui s’appliquent 
aux entailles C des liteaux des longs côtés . 12 
languete de la pieçc 13, laquelle coule dans la 
rainure de l’autre pièce 11, pour guider leurs 
mouvemens . 

Fig . 11. A & a y les deux pièces du même 
liteau séparées & vues en perfpeÔHve par le deflus 
& du côté extérieur du fouflet -, c’eit-à-dire que 
lYpaifleur que l’on voit dans la Figure , efl celle 
qui s’applique à la furface intérieure du volant du 
côté de la têtière . A , piece à rainure . a , piece 
h languete. 

Fig. 11. B&cùy les deux mêmes pièces vues par- 
deflous St du côté opposé à la figure précédente . 
B, piece à rainure, b y piece à languete; les rai- 
nures font creusées à mi-bois , St les languetes 
ont la même épaifleur. 

Fig. 12, les trois liteaux du côté de la tête du 
fouflet vus par -deflus. 3, 5 St S, 4, les deux 
pièces à languetes. 5, 6 , la piece du milieu à 
doubles rainures . Au deflus des chifres 5 St 6 , 
on voir les deux reflorts de dilatation , dont la 
conflruélion Sc l’ufage efl le même que celui du 
reflort A , Fig. 10. 

Fig. 13. ABC, les trois pièces du liteau de la 
tête du foufler , vues en perfpedive par le deflus 
St du côté qui s'applique à la furface intérieure 
de la tête du volant. A Sc C, les deux pièces à 
languetes. a 8 c c, les languetes : ces deux pièces 
font entaillées à mi-bois , & en deflous à leurs 
extrémités, pour être reçues dans les entailles hC 
des liteaux des longs côtés, Fig. 8. B, piece du 
milieu à double rainure, a , double rainure pour 
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recevoir la languete a qui efl au deflous . e, 
rainure pour recevoir la languete c qui efl vis-à- 
vis. 

Fig. 14, les trois mêmes pièces vues par-defluc. 
A&C, les entailles pour racorder avec les liteaux 
des longs côtés, a c, les deux languetes placées 
dans les rainures de la pièce du milieu . 

Fig. 15, les trois memes pièces en perfpe&ive 
vues par - deflous , Sc du coté intérieur où les 
reflorts de dilatation font atachés .A&C, les 
entailles des extrémités, a Sec y les languetes. B, 
piece du milieu . a 8 c c , les rainures qui reçoivent 
les languetes des autres pièces. 

Tous les liteaux étant raflemblés , forment un 
châflis de forme trapézoïdale , dont l’épaiiïeur efl 
de deux pouces . La largeur de chaque côté de 
cinq pouces , Sc les dimenftons extérieures , les 
mêmes que celles du trapeze A B R, Fig. 1, PL 
V y que forment les rebords de la caifle inférieure 
du fouflet , fur lefquels les liteaux font arretés par 
les mentonets fous lefquels ils peuvent gliiïer , 
étant continuélement poufsés au vide par les reflorts 
qui les font appliquer aux furfaces intérieures du 
volant ; routes les parties mobiles doivent être 
enduites d’huile pour que les mouvemens en foient 
plus doux , ce qui contribue à la confervation des 
pièces . 

PLANCHE VII. 

La vignete de cette Planche repréfente l’opéra- 
tion de charger , c’efl-à-dire , de donner au four- 
neau l’aliment du feu, & les matières qui doivent 
y être traitées. 

Le fourneau que la vignete reprefente efl vu 
par l’angle entre la rufline Sc la tuyere . On a 
fra&uré la halle au charbon, Sc démoli une partie 
du terre-plein fur lequel elle efl fondée , pour 
laifler voir une partie du courfier , Sc la roue à 
aubes qui donne le mouvement aux fouflets. 

Lorfque l’on met le fourneau en feu, la maniéré 
de le enarger ,- la qualité , la quantité & l’ordre 
des charges , efl différent de celui que l’on obferve 
lorfque le fourneau efl en train . 

Pour mettre le fourneau en feu , on commence 
par l’emplir de charbon, que les chargeurs Fig . 1 
& 2 portent dans les corbeilles , mannes ou vans 
reprélèntés Fig. 1 du bas de la Planche ; on 
bouche alors la tuyere avec du mortier , arbuc 
ou argile, Sc par l’ouverture de la coulée , entre 
le frayeux & la dame , on introduit une pelletée 
de charbons cmbràsés : le feu qui n’efl point 
alors animé par les fouflets , le communique 
infenfiblement à toute la maffe de charbon ren- 
fermée dans le fourneau , Sc perce julqu’au haut 
de la bune : plus la maçonerie du fourneau efl 
feche , plus le feu fait de progrès ; & au contraire 
plus elle efl humide & les charbons menus , l’air 
tranquille , plus il efl de temps à percer la colonne 
entière . Lorfque le charbon de la bune commence 
à être embrisé , plufiçurs maîtres de forge qui 

n’aiment 
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n'aiment point à voir confumer le charbon fane 
un produit aftuel , font charger en mine aufli-tôt 
que le fourneau ci! avalé d’une charge , c’eft-à- 
dire lorfque ie charbon ell dc-feendu de } 6 pouces, 
ainfi qu’on l’expliquera il l'article de U dixième 
Planche ; mais l’auteur du mémoire déjà cité dans 
l’explication de la derniere Planche de 'la leêlion 
précédente , rejete cet ufage , parce que l’on ne 
doit mettre un fourneau en mine que lorfqu’il 
e(l en état de la bien digérer , & que dans ce 
moment le fond de l’ouvrage , !e creufet n’ell 
point allez chaud pour recevoir la fonte en fulion , 
ce qui caule des embaras lorfqu’on le précipite 
trop : l’auteur lailTe écouler trente-lîx heures depuis 
je temps que le feu a gâgné le haut du fourneau 
jufqu’i la première charge en mine ; pendant ce 
temps il faut faire fréquemment des grilles pour 
échaufer la partie inférieure de l'ouvrage , & 
pour détacher & enlever les matières vitrifiées 
qui découlent fur les tympes où le feu ell le plus 
aftif à caule de la première impreflion de l’air 
extérieur qui fait éfort pour entrer & monter dans 
le fourneau . Lorfqu’après un nombre fuflifant 
de grilles répétées, on voit blanchir & étinceler 
le creufet à la rufline & fur le fond , on fait 
charger en mine lorfque le fourneau ell defeendu 
d’une charge, c’ell-à-dire , de trente-fix pouces : cet 
efpace ell rempli par cinq rafles ou vans de charbon 
fur lefquels tes chargeurs mettent deux conges 
de mine . Douze ou quinze heures après que le 
fourneau ell chargé en mine , on aperçoit dans le 
bas du fourneau des étinceles brillantes qui font 
des globules de fonte imparfaite ; ces globules 
éclatent en brûlant i l’air libre; c’ell alors qu’il 
convient de faire la derniere grille , fuivant l’ufage 

S énéral , pour nvtoyer exaflement l’ouvrage , 

: en couvrir le fond de plufieurs couches de 
fraGns qu’il faut laifler embrùfer focceflivement 
avant de les recouvrir de nouvetes couches , lef- 
quelles forment toutes enfemble une épaifleur de 
trois à quatre pouces fur toure la furfacc du fond 
du creufet . 

Les fralins étant dellinés à recevoir la première 
fonte, il ell néceflaire qu’ils (oient bien séchés & 
embrâfés pour lui conferver fa chaleur & fa fluidité. 
Les ringards qui forment la grille étant ôtés , 
ou met le bouchage pour fermer la coulée : 
l’ouverture du devant des tympes au deflus de la 
dame, fe bouche avec la braife tirée du fourneau 
& des fralins mouillés ; ce qui fuflit pour em- 
pêcher la diflipation du vent ; on tire alors la 
pelle pour donner l’eau \ la roue , & laifler agir 
les fouflets. 

Il efl néceflaire que les mufles ou buzes des 
fouflets foient éloignées de l’orifice intérieur de la 
tuvere au moins de dix pouces dans les premiers 
huit jours , & qu ils foient pofés de maniéré que 
léur vent ftr'oilc au centre du foyer. Lesouvrages 
en sable veulent être très - ménagés au com- 
mencement ; c’ell pourquoi il faut modérer le jeu 
des fouflets & les éloigner pour en augmenter par 
Arts & Ml tiers . Tome II. 
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gradation le mouvement & l’aâion ; lorfque l'on 
lugera que l’ouvraee ell affermi & plombé , c’eit- 
à dire, que fa furiace ell vitrifiée : les ouvrages 
en grès ou en pierre calcaire peuvent être plus 
brufqués. 

Les fouflets ne fauroient être en trop bon ordre, 
bien fcellés & huilés , munis de refilons flexibles ; 
ils doivent être posés horizontalement & parallèle- 
ment à l’aire du creufet ; il faut aulfi que les 
balanciers ee de la vignete & même lettre dans 
les plans & profils , Planche I & II, foient 
chargés de maniéré par un poids», que le volant 
foit entièrement élevé lorfque la came de l’arbre 
vient rencoatrer la bafle-conde ; il faut aufli que 
l’élévation de la caille ne fe fille pas avec pré- 
cipitation par un contre-poids trop pefant , qui 
retarderoit la preflion fuivante y enfin , il fout que 
l’extrémité extérieure des balanciers ne tombe pas 
fur un corps fans réaftion , parce que la fecoufle 
qui naîtrait du choc briferoir bientôt les volans , 
crémaillères, crochets. Su, ; c’ell pourquoi il fout 
mettre fur le chapeau cd de 1a chaife de rechute 
/ /, une falcine ou reflort de bois qui en adoucifle 
le choc & le rende infenfible. 

Il ell néceflaire que la preflion des cames taillées 
en épicycloïdcs foit égale & torale ; totale , afin 
que les fouflets expirent tout l’air couteau dans 
ieur capacité ; égale , afin qu’un fouflet n’expire 
pas trop tôt, <Sc que le vent ne foit point coupé, 
c’eft-à-dire , qu’il n’y ait point d’intervalle entre 
les deux expirations ; ce qui ferait un défaut dans 
les fourneaux , parce que le courant d’air interrompu 
caufe un refroidiflement , & qu’une partie de l’ex- 
piration fuivante efl employée à rétablir la cha- 
leur ; 2°. que la déflagration de la tuyère ell 
plus i craindre dans ce moment : trois fouflets 
pareraient h cet accident , difficile i éviter 
avec certains fouflets ,■ mais il faudrait un porre- 
venc commun aux trois fouflets , comme aux 
trompes décrites ci - devant , dont le foufle efl 
continuel . 

Depuis la première charge de minerai , on aug- 
mente fur chacun de 25 livres de mine , ou d’un 
demi-conge ; en forte que la charge efl de cinq 
conges, ou 12$ livres de mine lorfque l’on rire 
la pelle pour mettre les fouflets en mouvement ; 
on tient le fourneau à ce nombre pendant quatre 
charges ; on augmente enfuite d un conge par 
huit charges ; jufqu’i ce qu’il en air pris huit : 
alors ou n’augmente plus que l'on ne s’aperçoive 
que le fourneau peut en foutenir davantage ; ce 
que l’on connut aisément par la couleur de la 
flamme , la confiilauce des laitiers & la qualité de 
la fonte. 

11 faut en général tenir en fonte grife un fourneau 
au commencement d’un foadage , ne lui donner de 
mine qu’à proportion que la chaleur augmente . 
Au bout de dooze à quinze jours , un fourneau 
bien confirait & bien conduit efl en état de porter 
toute la proportion de mine relative J la charge 
de charbon qu'il peut contenir ; proportion qui peut 
Pp pp 
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«pendant varier à caufe des difteretu état» & 
qualités du charbon. 

Une charge cft composée des matériaux qui 
doivent opérer & fobir les effets de la digeflion ; 
car on peut comparer un fourneau à un cftomac : 
les charbons qui contienent le principe aftif en 
finit la bafe.- foo volume eft fixé à cinq rafles 
ou vans , pelant enfemble environ tjo livres . 
Le poids & le volume des autres matières qui 
compofent la charge eft contenu dans la table 
fuivante . 

Nombre . Efpeu. Poids Poids de Poids total 
particulier . chaque charge . d'une coulde. 

5 Raffes de charbon . 46 liv. i?o liv. 2070 liv. 

10 Conges de minerai . 50 500 4500 

r Conge de caftine . 50 50 450 

£ Conge d’arbue . 20 20 180 

800 7200 

v 

La caftine efl toute fubftance calcaire non raturée 
d’acides, que l’on ajoute pour abfurber les parties 
fulfureufes du.minerai & fervir de correctif, lorfque 
par un premier degré de feu elle efl calcinée. 
Cette chaux, unie 1 l’acide , forme, à l’aide de 
la «haleur exceflive qu’elle rencontre plus bas, à 
mefure que tes charges fe confomment , un foie 
de foufre qui accéléré la fufion des parties mé- 
talliques, & en s’unilfant aux cendres vitrifiées des 
charboas, forme une fubftance vitreufe qui per- 
fèdione la fulion , couvre le métal en bain , & 
par-là le préferve de ta trop grande ardeur du 
feu ; c’eft cette couche de matière vitrifiée en 
fufion , que l’on 'nomme laitier , à travers de 
laquelle le métal fe filtre à fur & à mefure qu’il 
dHlilte: le laitier s’aflimile les parties hétérogènes, 
& I a i (Te palier les goûtes de métal dans te bain 
qu’il recouvre. 

Si la caftine contenoit un acide , outre qu’elle 
ne pouroit remplir l’office d’abforbanr , elle per- 
vertiroir plutôt le métal que de le corriger : on 
emploie avec fuccés la marne , la craie , les 
telfacécs folfiles , le gravier de rivière ; ce dernier 
efl le plus commode de tous, par la facilité de 
s’en procurer & p ar fon état de comminution y car 

11 ne faut pas fe fervir de cailine dont les mor- 
ceaux foient en grôs volume , parce que les grôs 
morceaux de cafhne contienent dans leur intérieur 
de l’humidité qui, étant raréfiée par la chaleur, fait 
une explofion qui dérange l’ordre des charges qui 
ne peut être trop paifible . 

L argile ou arbue eft une terre onflueufe mêlée 
à la terre animale & végétale rrés-atténuée . Elle 
efl châtiée par les eaux. On l’emploie pour con- 
ferver & défendre les parois de la trop grande 
ardeur du feu : elle efl fulible , & fe répand 
fur toute la furface des parois en forme d’un 
vernis noiritre ; ce qui empêche le minerai de 
s’r atacher : elle fournit auffi une portion de 
phlogillique . 
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Voici l’ordre qu’il faut obferver dans 1 adminif* 
tration des charges . Lorfque la bécaffe ou jauge 
XX, au bas de la Planche X de cette feâion , 
entre de toute fa longueur , qui ell de trente-fix 
pouces , dans le fourneau , on jete trois rades de 
charbon , enfuite un demi-conge de cailine , & 
par-dclius deux rades de charbon , dont la derniere 
contient les plus menus , ceux qui ont paflé dans 
les dents de la herfe ; on charge en dernier avec 
les plus menus pour remplir les vides que les 
autres charbons laident entr’eux : on les arange 
de maniéré qu’ils forment une furface unie & in- 
clinée du côté des tympes d’environ trente degrés , 
ou, ce qui revient au même , que cette furface 
de charbons foit à fleur des taques du côté de la 
rufline, qui eft le côté du gueulard oh efl placé 
l’ouvrier, Fig. 1 , & à fept pouces & demi en- 
viron du côté oppofé, qui efl le côté des tympes. 
Cette inclinaifon de la furface des charbons cil 
néceflaire , parce que la mine que l’on verfe du 
côté de la rufline , faifant un poids confidérable, 
furbaidera bientôt cette partie , & mettra le charbon 
de niveau : une pente trop rapide fait culbuter tes 
charges ; toute la mine fe porte dans l’endroit le 
plus incliné. 

Lorfque la charge eft dredée , c’eft-à-dire, lorfque 
le feu, en confumant les charges précédentes , a 
permis à la mine d’abaider au niveau les charbons , 
on verfe alors le relie de la cailine dans le centre 
de la charge ; cette méthode de la mettre en deux 
temps, la mêle plus exaflement .- on brife enfuite 
l’arbue amoncelée de pan & d’autre du gueulard 
pour y sécher, & onia fait couler dans le fourneau 
du côté de la tuyère & du côté du contre-vent oh 
le feu eft plus vif: on verfe cnfuiteles dix conges 
de minerai du côté de la rufline; c eft ce que fait 
l’ouvrier Fig. 1. Pour n’être point trompé dans le 
nombre des conges , il faut obliger les chargeurs 
d’avoir dans une tuile courbe ou autre chofe équi- 
valente , dix petites pierres , afin qu’ils en déplacent 
une pour chaque conge qu’ils verfent dans le four- 
neau . II faut que la mine foithumeflée de façon 
à ne pas mouiller la main , mais aflez pour fe 
loutenir en malle ; ce qui l’empêche de cribler h 
travers les charbons . 

Pour que chaque charge fe fade avec toute l’at- 
tention néceflaire, il faut aufli obliger les chargeurs 
1 les foner, pour avertir le fondeur ou le garde- 
fourneau ; pour cela , h côté de la bune , à un 
des murs qu’oa appelé batailler , efl fuipendue en 
liberté une plaque de fer fondu & un marteau , 
avec lequel le chargeur carillone fur la plaque > 
qui tient lieu de cloche : après le carillon , le 
chargeur frape autanr de coups réparas qu il 
convient , pour faire connoître quelle charge de 
la tournée, qui efl composée de quatre charges , 
il va mettre dans le fourneau; un coup pour le 
première charge, deux, trois & quatre coups pour 
les fnivantes . , _ 

Toutes les charges doivent être faites & fe fbc- 
céder dans le même ordre : ceux qui font les 
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charges plus confidences tombent dans plufieurs 
inconvénient : t°. il fe fait une plus grande con- 
fommation du charbon : 2°. le mélange de beaucoup 
de matières cil plus difficile à faire.' 3°. ils font obligé 
de laifler defeendre le fourneau très-bas j ce qui 
occalione une diminution eenfidérable de la chaleur: 
4° le minerai , la tartine font précipités dans le 
grand foyer prefqu’anffi - tôt qu’ils font introduits 
dans le fourneau ; par conféquent ils y arivent 
crus : 5°. le haut des parois fe brûle bien plus 
promptement ; au lieu que faifant les charges 
moins confidérables , 00 cil sûr de bien mélanger 
les matières , de les foire parvenir au grand foyer 
très-embrlfées , de leur donner un feu préliminaire 
qui leur vaut en partie le grillage , de contenir 
la chaleur , parce que le fourneau étant prefque 
toujours plein , elle trouve plus d’obitacle â fe 
difliper, & qu’elle eft mife toute h profit par la 
concentration . 

Fig. 1 , chargeur qui verfe un conge de minerai 
dans le fourneau . A A A , les batailles ou murs 
qui entourent le haut du fourneau . G G , la bune 
recouverte de plaques de fer : aux quatre coins 
de la bune font quatre piliers qui foutienent la 
cheminée : on a frafturé le pilier antérieur pour 
lailfer voir le gueulard , de même que la partie 
antérieOre des batailles & du toit qu! euffent 
caché la bune & le chargeur . H S S , convenu re 
de l’angar fur les fouflets. k k , couverture des 
lucarnes par lefquelles patient les balanciers et, 
qui , au moyen des contre-poids i i , fervent â 
relever les fouflets, après que les cames de l’arbre 
de la roue à aubes O P , les ont abaiffés. Q , 
empoife & tourillon extérieur de l’arbre de la roue. 
T , endroit foos lequel parte le courtier du côté 
d’aval, ab, femelle de lachaifede rechute ffcd, 
&c. fur laquelle les balanciers retombent . h b, liens 
qui ricnent la chaife en état . K K , pont pour 
communiquer de la halle au charbon au deffus du 
fourneau , fur lequel on avive pour charger par le 
côté dit de rujiine. 

Fig. z, chargeur portant un raffe de charbon. 

Bas de la Planche. 

Fig. r , AA, rade ou van pour porter le 
charbon. A A , poignées . B, plan du même van 
dont la forme ell elliptique . 

Fig. 2 , conge ou panier pour la caftine . AA , 
poignées . A , profil du panier . B , plan du 
panier . 

Fig. 3 , conge ou panier à mine fervaitt auffi 
pour l’arbue . A A , les poignées . A , profil du 
panier . B , plan du panier : tous ces ouvrages 
font d’ofier & faits par les vanniers . 

PLANCHE VIII. 

La vignete repréfente l’intérieur de la halle, fur 
le moulage & le fourneau du côté des tympes . 
Plufieurs ouvriers les uns occupés à foire le moule 
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de la gueufe , Sc les autres à en conduire une en 
dehors , en Ia faifant couler fur des rouleaux. 

Après que deux chargeurs ont fait chacun une 
tournée , compofée de quatre charges , ils en font 
une neuvième en commun , pendant laquelle on 
prépare le moule de la gueufe : il n’eli i préfent 
quertien que de cela ; les fontes moulées & figu- 
rées feront 1a matière de 1a feftion fuivante . 
Pendant que les chargeurs font lademiere charge, 
le garde-fourneau , Fig. 2 , prépare le moule en 
bêchant le sable fuffifament humeflé enfuite le 
fondeur, Fig. 1 , lîltone le sable avec la charue , 
qui eil un râble de bois triangulaire ; il affermit 
le sâble formant les côtés du moule avec une 
pelle ronde ; enfuite le fondeur marque le moule 
fur un des côtés , avec denx outils que l’on voit 
au bas de la Planche , pour y imprimer les chifres, 
dont on parlera plus bas , qui font connoître le 
nombre des coulées d’un fondage , & fervent i 
régler le compte du fermier des droits fur le fer . 

Le moule 1 L qui cil tracé dans le sâble , doit 
être tracé en ligne droite pour que les gueufes 
puiffent s’entaffer facilement ; les deux plans qui 
ie forment , & entre lefquels le fer prend la 
forme d’un prifrne triangulaire , doivent foire en- 
femble un angle d’environ 75 degrés , dont le 
fommet foit émoutfé , afin qu’elle ait une forme 
convenable pour l’afinerie , dont on parlera dans 
la feftion de la forge . 

La qualité du sâble pour foire le moule de la 
gueufe , n’eft point une chofe indifférente : les 
sables quartreux n’y font point propres ; ils aigrif- 
fent le fer dans le travail de I'afinerie : les sables 
chargés de trop de parties terreufes s’ameubliffent 
mal ; la terre fe durcit en fe collant à la fonte , 
& augmente le poids fur lequel le fermier perçoit 
le droit domanial : les menus graviers de rivière 
paffés i la claie font ce qu’il y a de mieux ; ils 
donnent un laitier doux a I’afinerie qui épure le 
fer. 

La préparation du sâble du moule , confifte à 
l’humeâer également pour qu’il fe foutiene dans 
la forme qu'on lui donne ; les ouvriers doivent 
être attentifs â ce qu’il ne féjourne point d’eau 
dans quelque partie du moule , car il en réfulte- 
roit une explofton qui ferait éclater ia fonte , 
mettrait leur vie en danger , & occalioneioit U 
perte d’une infinité de grenailles , & nn déchet 
confidérabie , â caufe de la quantité de matières 
étrangères qui font confondues en malles informes 
avec la fonte ; malles qu’on ne peut brûler â l’a- 
finerie qu’â grands frais . I L , le moule de la 
gueufe. I, la coulée bouchée par de l’arbue . F, 
la dame par - deffus laquelle coule le laitier . D , 
la rympe de fer qu’on ne devrait pas voir , étant 
cachée ainlï que l’ouverture au deffus de la dame , 
par des frafins qui ferment cette partie , ainfi 
qu’il a été dit ci - devant . C C , extrémité exté- 
rieure des côtières .ni, le raquetet . B B B , les ma- 
râtres qui foutienent l’artirrc-voullure du fourneau 
au deffus des tympes ou du moulage : on verra dans 
P p p p i j 
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la Planche (lavante , les orifices des canaux expira- 
toires par iefquels les vapeurs humides du moule du 
fourneau s’exhalent, 8c qu'on auroit dû reprelenter 
dans cette Planche. ï , contre-fort qui foutient le 
mole du fourneau en arc-boutant contre le pilier 
de coeur , qui lepare la face du fourneau où font 
les tympes , de celle où efi la tuyere . ZZ, autre 
contre-fort butant contre le môle du fourneau , à 
l’angle de la face des tympes & du contre - vent . 
R , ioufiet du côté de la rufiine/il efi élevé. RR, 
autre foufiet du côté du pilier de cotur ; il efi 
abaifie : les contre - poids qui leur répondent , que 
l'on voit dans la Planche précédente 8c dans la 
derniere de cette feftion , font dans la fituation 
contraire : on voit pris des murs du fourneau les 
différent ringards 8c outils dont les ouvriers font 
ufage : on en parlera dans la fuite ■ 

Fig. 4 , ouvrier qui , avec un levier ou le bâre- 
croche , embare dans les trous d'un rouleau pour 
le faire tourner , 8c aider un autre ouvrier à 
mettre dehors la gueufe >./, provenant de la cou- 
lée précédente . 

Fig. 5 , ouvrier aidant au précédent à Partir la 
gueulé . 

Bat de ta planche. 

Fig. t , charue fervant au fondeur , Fig. r de 
la vignete , pour tracer le fillun dans lequel on 
coule la gueule ; l’angle S émouffé efi de louante 
8c quinze degrés. 

Fig. a , bêche fervant à ameublir 8c pianir le 
sable des deux côtés du moule , que l’ouvrier 
( Fig. a ) commence en jetant alternativement de 
côté 8c d’autre une pelletée de sable. 

Fig. 3 , baguete de fer ronde dont l’extrémité 
inférieure efi à deux arêtes Paillantes , fervant au 
fondeur à imprimer dans un des côtés du moule , 
les chifres 8c parties de chifres formés par des 
lignes droites. 

Fig. 4 , autre baguete de fer ronde , dont l’ex- 
trémité inférieure à deux arêtes Paillantes , efi 
ployée en demi -cercle , pour imprimer dans le 
sable les carafteres qui repréfentent les cent 8c 
les cinquante ; celle - ci efi tournée du côté qui 
doit s'appliquer au sable pour former la place 
d’un cent. 

Fig. 5 , le même outil tourné du côté où il 
doit s’appliquer au sable , pour y imprimer un 
cinquante. 

Fig. 6 , levier dont les ouvriers ( Fig. 3 8c 4 
de la vignete ) fe fervent pour embarer les rouleaux 
fur Iefquels ils conduilent les gueufes , 8c aufii pour 
leur donner quartier , comme on le voit dans la 
Pl. X ; ce qui fe fait en embrafiant l’angle de la 
gueufe avec le crochet ah ; l’autre bout c entre 
dans les trous des rouleaux. 

Fig. 7 , les différent caraéleres des fondeurs , 
tels qu’ils paroiffent en relief fur les gueufes , 
après que le fer a pris la figure des empreintes 
faites dans le sàble , au deffous de chaque carac- 
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tere efi fa valeur en chifres ordinaires : l'exemple 
finit par le nombre 287, que l’on voit répété fur 
la gueufe Kl dans la vignete, laquelle efi par 
conféquent la deux cent quatre - vingt -feptieme 
du fondage ; celle pour laquelle les Fig. r 8c 2 
préparent le moule , doit être numérotée 288. 

Fig. 8 , le moule de la gueufe en plan , dans 
lequel on voit en creux le même nombre 287. 

PLANCHE IX. 

La vignete repréfente l’opération de couler la 
gueufe , c’efi-à-dire , de faire fortir du fourneau 
le fer fondu qui y efi contenu, 8c obtenir par ce 
moyen le produit pour lequel on a fait tous les 
apprêts contenus dans les Flanchet précédentes 8c 
leur explication . 

Le fous-fondeur forme avec du sable neuf l’en- 
trée du moule près de la coulée ; ce qui comprend 
l’extrémité extérieure de la pierre qu’on nomme 
coulée , placée entre la dame 8c le frayeux : il 
affermit ce sùble avec la pelle 8c le pied ; ce qui 
forme un canal de quatre à cinq pouces de large 
qui fe termine au moule : puis il perce le bou- 
chage d'argile ou arbue de la coulée avec un 
ringard nommé Idche-fer 4 c'eft ce que fait l’ou- 
vrier , Fig. 1 , de la vignete : la fonte coule à 
côté de la dame F fur une pente douce , 8c va 
remplir le moule pour former une gueule de dix- 
huit à vingt pieds de long , fuivant l’emplace- 
ment 8c la quantité du produit du fourneau . 
Lorfque la fonte fort du fourneau pour entrer dans 
le moule I , elle efi fuivie du laitier qui , fi on 
le lailfoit couler dans le moule , couvrirait la 
gueufe 8c s’y atacheroit : pour l’empêcher de le 
répandre , on jeté en travers du moule un bout 
de bire de fer G , fous lequel la fonte pafle : 
cette bâre arrête le laitier ; & un fécond ouvrier 
( Fig. 2) répand fur la gueufe une ou_ deux pelle- 
tées de fraltos fecs qui! élance d’un bout à 
l’autre, afin que la furface du fer, encore fluide, 
ne foit point expofée à l’air ; ce qui empêche la 
fonte de pétiller. 

Lorfque toute la fonte efi fortie du fourneau , 
on détache des côtés de la tympe C D 8c de la 
dame F , les laitiers endurcis qui peuvent y être 
atachés ; on remet de nouveau bouchage , après 
avoir ôté , autant qu’on le peut , tout le laitier 
de hallage . Il efi aufli nécelîaire de raporter de 
nouveau charbon vis-à-vis la tympe pour remplir 
le vide , de les couvrir de fralins mouillés que 
l’on recouvre de terre afin de concentrer la chaleur ; 
on rend alors l’eau à la roue des fouflets, dont le 
jeu a été interrompu pendant tout le temps qu’a 
duré la coulée : toutes ces opérations demandent 
des attentions particulières ; il faut qu’elles fe 
falfent avec diligence pour que le fourneau foit 
moins de temps fans le fecours des fouflets . 

Les premières motes de bouchage de la coulée 
que l’on détache , peuvent être employées pour 
fervir d'arbue dans les charges fuivantes , ou pour 
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1» chtufèrie . Lorfqu’un fourneau efi bien entrain, 
il cil inutile d'enlever entièrement le bouchage ; 
il faut feulement y faire un trou pris du fond 
pour écouler la fonte ; de cette attention résilient 
quatre avantages principaux : le premier , d'accé- 
lérer l’opération ; le fécond , d’employer moins 
d’atbue ; le troifieme , qu’en employant moins 
de bouchage on fournit moins d'humidité à la 
bafe du fourneau , dont il efi important de con- 
ferver la chaleur ; le quatrième , enfin, efi iorfque 
l’ouvrage efi élargi , & qu’il contient beaucoup 
de laitier outre la fonte qui doit former la gueufe , 
on empêche ce laitier abondant de fort i r du four- 
neau ott il entretient la chaleur du bain & confcrre 
l’ouvrage: ces -précautions doivent êtrefupprimées, 
Iorfque l’on s'aperçoit de quelque dérangement 
dans le fourneau auquel il fera difficile de remé- 
dier fans cette ouverture; mais dans tous les cas, 
il cil effentiel de ne point trop avancer le bou- 
chage dans l’ouvrage , & de couler en dedans une 
couche de frafins fecs , de meme que devant la dame . 

Apres la coulée, on retire la pelle pour donner 
l’eau à la roue des foutîets , ou on débouche !a 
tuyere qui avoit été condamnée pendant la coulée, 
à caufe que le feu qui pafferoit par les tympes 
incommoderait les ouvriers , qui ne font déjà que 
trop expofés à une grande chaleur : on répare la 
tuyere avec la fpatuie ; il efi effentiei de modérer 
un peu le jeu des l u: tiers jufqu'à la deuxieme 
charge , fur-tout dans les fourneaux dont ie creufet 
efi fort rétréci , & dans ceux dont la tuyere efi 
baffe , parce que le fourneau étant alors ptefque 
fans laitiers , ie vent porte une partie de l’aftion 
du feu fur l’ouvrage ; ce qui le dégrade : mais 
iorfque les étalages commencent à s'évafer depuis 
la tuyere, & qu'elle efi élevée au dcltus du bain, 
cette précaution deviear moins néceffaire • 

Entre la deuxieme & la troiiîetnr charge le 
laitier commençant i remplir le creufet , on re- 
levé . Relever c’eft détacher & enlever de devant 
la dame & de délions la tympe , les portions de 
laitiers qui peuvent s’y trouver ttachées , aufli- 
bien que les matières dont on s’etl fervi pour 
boucher: c'ell aufit le temps de travailler avec les 
crocs & le ring3rd dans l'ime'rieur du fourneau , 
pour faciliter la defeente des charges & mettre le 
laitier en mouvement : alors il commence à couler 
fur la dame ; ce qui continue jufqu’à ce qtie l’on 
«ouïe de nouveau une gueufe. 

On voit dans la même vignete differens ringards 
drefsés contre ie mur du fourneau , un pic , & la 
brouete qui fert à tranfporter au dehors les laitiers 
qui s’écoulent fur la dame : on voit aufli les orifices 
des canaux expiratoires A A A Al K, par iefquels 
l'humidité du môle s évapore : on voit encore fur des 
rouleaux une geulè x t prête à fortir de l'atelier, la 
& Z Z, font les contre fort; qui butent contre la 
lace des rampes du môle dj fourneau ; le premier, 
à l’angle du pilier de cu-ur , & Je la face de la 
tuyere; le fécond, a l’angle de i a face des tympes 
& contre-vent . wri»H#a» 
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Bas de le Flambe. 

Fig- t , gros ringard de quinze pieds d; long , 
pour travailler dans le fourneau & foulcver la 
gueufe . 

Fig. z , petit ringard de douze pieds de long , 
fervant à percer le bouchage. 

Fig. 5 , grand crochet à travailler dans le four- 
neau , à tirer le laitier de hallage. 

Fig. 4, pettt crochet pour le même ufage. 

Tous ces outils font arondis par la partie où on 
les tient pour en faire ufage ; la partit du milieu 
de leur longueur efi i huit pans , & celle qui entre 
dans le fourneau efi carrée . 

Fig. 5 , fpatuie pour porter l’arbue dans la 
coulée pour former un nouveau bouchage . 

Fÿ. 6 , dame de fer fondu en perfpeftive , & 
defiinéefur une échele double telle a douze pouces 
de large & neuf pouces de haut ; le deffus efi 
arondi pour faciliter aux ringards i’entrée du 
creufet . 

Fig. ? , autre dame des mêmes dimenfions que 
la précédente, à cette différence prés que le plan 
incliné fur lequel coule le laitier, n’eii pas de la 
même piece que la darne , mais efi formé par 
deux pièces de fonte d'environ deux pieds & demi 
à trois pieds de longueur , moulés triangulaire- 
mem , le long defqueiles le laitier coule ; on a 
donné à ces hures le nom de gemilshemmer . 

Fig. 8, la gueufe tirée du moule de h Planche 
précédente ; elle cit vue par-deffous : on voit en 
relief le nombre éSy , qui étoit imprimé en creux 
dans le moule ; lequel nombre fait connoîcre que 
cette gueufe efi le rriultat de la deux cent quatre- 
vingt-feprieme coulée depuis que le fourneau a été 
mis en feu . 

PLANCHE X. 

ta vignete repréfente le fourneau vu extérieure- 
ment par l’angle du pilier de coeur , entre la 
face de la tuyere & celle des tympes . On a 
démoii le mur des batailles au deflos de la tuy- 
ère , pour laiffer voir l’opération de fonder avec 
ia bécaffe . 

Fig. i , ouvrier qui fonde avec la bécaffe , pour 
conno'rre fi les charges font avalées de l'cfpace 
néceflaire pour y introduire une nouvele charge , 
lequel cfpace efi de trente-fix pouces au deffous 
des laques qui entourent le gueulard : pour ceia 
l’ouvrier ayant introduit la partie coudée de ia 
bécaffe , il la promené dans toute l'étendue du 
gueulard ; fi la bécaffe n’atteint pas le charbon 
de la charge précédente Iorfque fon manche 
«fleure le gueulard , il efi temps de charger . 
On a fupprime un des quatre piliers qui par- 
tant des angles de la bune , foutienent la che- 
minée F , que l’on nomme en quelques en- 
droits rcurc ne , & ceia pour lailïer vosr l’ouvrier 
fondeur . 
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Pris de cet ouvrier on voit le pont o qui com- 
munique de deflus le fourneau i la halle à charbon 
P p, Se près le paflage la plaque de fer fufpen- 
due, fur laquelle on lone les charges; dans le 
lointain on voit plufieurs bites de fortune qq, 
qui apportent le charbon à la halle. 

A , ouverture ou fenêtre dans le mur des ba- 
tailles du côte des tympes pour regarder dans le 
moulage , & que les ouvriers du haut du four- 
neau puillent dans l'occaüon communiquer avec 
ceux du bas. 

OP i la roue à aubes , qui donne le mouve- 
ment aux fouflets ; elle tourne de P en O . ü , 
lucarnes par lefquelles patient les bafcules des 
fouflets. ce, les bafcules. ii, les contre-poids : 
le fouflet du côté du pilier de cœur e(l abaifsé ; 
ce que l’on connoît par fa bafculc qui eft élevée; 
& le fécond fouflet près l’angle de la face de la 
tuyère & de la face de ruftine eft élevé, puifque 
fa bafcule rcpofe fur la chaife de rechute, m, 
pièce de bois posée fur deux des liens qui aiïem- 
blenr la chaife des bafcules qni eft en dedans 
avec 1a chaife de rechute ; cette piece de bois 
ell couverte de fafeioes pour amortir le coup de 
la chute du contre-poids , ou on y fubftitue un 
reflort de même matière, hb, deux des quatre 
liens, cd , chapeau de la ehaife de rechute. //, 
les montant , a , le patin près duquel on voit une 
partie de l’efcalier qui conduit du bas du fourneau 
au haut de l’efearpement fur lequel la halle à 
charbon eft conftruite . s * , contre-forts extérieurs 
pour fortifier ceux qui arc-boutent contre la face 
de ruftine . S , paflage entre les deux contre-forts 
vis-à-vis le moulage . W , une des deux portes 
aux extrémités du moulage. 

Fig. a, ouvrier qui, avec un levier ou ringard, 

r ufle une gueufe pour aider à l’ouvrier ( Fig. 3 ) 
les empiler. 

Fig. 3 , ouvrier armé du levier ou crochet ,( Fig. 
6 , Fl. VUl ) qui fait éfort pour donner quartier 
à la gueufe . 

Fig. 4 , le commis du fermier de la marque 
des fers , préfent à U pesée de chaque gueufe 
dont il enregiftre les numéros & le poids pour 
percevoir le droit domanial . 

Fig- 5 . ouvrier qui pcfe une gueufe avec une 
romaine . a. , ia gueufe . X , romaine fufpen- 
due à une chevre . rrr, les trois montans de 1a 
chevre . 

Bas de la Planche . 

Fig. i , bccaile en forme de fléau . La partie 
X qui entre dans le fourneau , cfi aflemblée 
avec le manche par deux pitons enfilés l’un dans 
l’autre . 

Fig. a , autre maniéré de bécafle , ou jaûge pré- 
férable à la précédente. La partie X ell terminée 
par une douiile qui reçoit le manche, en forte 
qu’cile efl inflexible. 

Fig. 3, grifc ou grille fervant à foulever ia 
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gueufe pour la pefer ; elle efl composée de trois 
crochets à piton , enlacés dans un troifieme piton 
D , terminé par un crochet qui s’adapte au crochet 
de la romaine . Les deux crochets a 8c b font 
tournés du même fens ; & le troifieme Z , qui efl 
l'intermédiaire , du fens opposé pour faifir deux 
des arêtes de la gueufe. 

Fig. 4, romaine dont fe fert l’ouvrier , Fig. J 
de la vignete , pour pefer ; elle n’a rien de par- 
ticulier . 

Fig. 5, autre maniéré de grille pour pefer les 
gueules . Z , le fond de la grille que l’on pafle 
fous ia gueufe . a & b , les derniers maillons des 
chaînes qui s’acrochent au crochet de la romaine , 
comme on le voit dans la vignete. 

TROISIEME SECTION. 

Des fourneaux en marebandife . 

PLANCHE PREMIERE. 

Plan générai d’un fourneau en marchandife & 
des ôteliers qui en dépendent, pour le moulage à 
découvert dans le sable, le moulage en sable dans 
des chàflis , le marchoir , le moulage en tetre & 
la rôtiflerie . AA, 1a halle au charbon , placée 
fur un terrain élevé. B, porte de la halle du côté 
de la face de ruftine . On communique de la halle 
au deflus du fourneau par un pont dont on voit 
l’élévation dans la Planche fuivanre. 11 y a ua 
cfcalicr pour defeendre de deflus ce pont au rez- 
de-chaufsée du fourneau : cet efcalier prend fon 
origine près de l’empélemcnr du courtier , & le 
termine près de l’angle Y de la rufline 8c du 
contre-vent . M N , le courfier qui fournit l’eau 
à la roue à augets. M, l’empélement qui fournit 
l’eau au courfier ; l’eau de l’étang arive à 1 ’em- 
pélemenr par-deflous une voûte indiquée par des 
lignes ponctuées. K, la roue à augets recevant 
l’eau par-deflus . a b, arbre de la roue à augets . 
C , lanterne qui communique le mouvement à la 
roue G de l’arbre des fouflets . c d , cet arbre . 
oo 8c pp, cames placées en tiers - point , qui 
compriment alternativement les fouflets .oo , cames 
du fouflet du côté de la ruftine . p p , cames 
du fouflet du côté du pilier de coeur; le premier 
eft abaifsé , & le fécond élevé . n n , bafles- 
condes fur lefquelles les cames s’appliquent, rr, 
les fouflets . i 

Le môle du fourneau STVX , eft un carré d’en- 
viron vingt-cinq pieds fur chaque face. S T, la 
face des tympes , ou le devant du fourneau , vis- 
i-vis lequel fe fait le moulage à découvert. TV, 
la face dite du contre-vent . VX , la rufline . XS , 
le côté de la tuyere. Si, le pilier de cœur entre 
l’embrifure de la tnyere 8c celle des tympes . 
efg bik , canaux expiratoires par lefquels s’ex- 
haiie l’humidité du môle ; ils ont à peu près la 
meme difpofition que ceux décrits dans la feAion 
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précédente , & ils fervent au mîme ufage . III , 
fondation des parois & contre-parois du côté du 
contre-vent & de la ru (line ; les mêmes parois & 
contre-parois pour les deux autres faces étant por- 
tées par les marallres qui traverfent les embrà- 
fures . R , maflif de l’ouvrage qui elt de sàble 
batu . E, le creufet. F , la dame. Y, le frayeux, 
entre lequel & la dame elt l'ouverture que l’on 
nomme coul/e . Y L , le moule de la gueule, 
m , communication du moule de la gueufe au 
moule d’un contre-cœur ; près de la commu- 
nication elt une boule d’argile fervant à fermer 
la coulée , lorfquc le moule du contre-cœur elt 
rempli . D , porte du moulage entre les debx pa- 
villons , qui renferment le moulage en terre Je le 
moulage an sable dans des châllîs . Y Y , autre 
porte des ateliers entre la rôtiberie qui elt a dofsée 
il la face du contre-vent du fourneau , & le pa- 
villon où fe fait le moulage en terre . ZZ , autre 
porte entre le pavillon où fe fait le moulage en 
sàble dans des chàffis , & IVquipage dit à double 
hormis , qui meut les fouflets . P , porte du pa- 
villon où fe fait le moulage en terre, ssssssst, 
établis ou bancs de mouleurs en terre, r, banc 
fur lequel on a moulé un baluftre , lequel elt ap- 
pliqué à fon calibre. Il, près la porte D, & 
loi, dans 1a rôtiberie , pièces de bois foutenues 
horirontalement à une hauteur convenable, contre 
lefquelles on met sécher les moules ou parties 
des moules, pp, grande rôtilTerie. qq , petite rô- 
ti (ferle . 

Près la porte P du moulage en terre , font les 
mirchoirs où on détrempe l’argile . u , mar- 
choir couvert . / , marchoir dont on a fupprimé 
la couverture pour lailTer voir fa conltruètion . 
x, efcalicr pour defeendre à la faulfe riviere 
MM, N N, à laquelle les empéiemens de dé- 
charge fournilfent 1 eau . H , pont fur cette faulfe 
riviere . 

L’autre pavillon où fe fait le moulage en sàble , 
contient quatre bancs ou tables de mouleurs zzzz, 
chacune placée vis-à-vis une des fenêtres du pa- 
villon. O, la porte du pavillon , par laquelle 
on va au magalin à sàble Q: cette porte fait 
fymmétrie à la porte P , par laquelle les mouleurs 
en terre palfent aux marchoirs qui ont environ 
deux pieds de profondeur ; le fond couvert de 
planches , fur lefquelles les ouvriers , jambes 
nues , courroient la terre avec leurs pieds : c’efl 
de cette opération que ces balfins , dont les bords 
font foutenus par des piquets , ont pris le nom 
de maschoits . 

PLANCHE IL 

Fig. t , coupe longitudinale du fourneau de la 
rufline à la tympe,& élévation extérieure du pa- 
villon qui contient le moulage en terre. 

Fig. 1 , coupe tTanfverfaledu fourneau , prife de 
la tuyere au contre-vent ,8c élévation du pavillon 
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qui renferme le moulage en terre & du double har- 
nois des fouflets ■ 

Fig. 1 , A , partie de la halle à charbon . B , la porte 
pour communiquer de la halle au deflùs du fourneau , 
en pabant fur le pont fous lequel paffe le courficr . 
N , le courber & l empélement qui lui fournit 
l’eau . K , la roue à augets . 0 b , fon arbre . C , 
la lanterne . G , la roue ou i'hérilTon de l’arbre 
des fouflets . c , un des tourillons de l’atbre des 
fouflets, que l’on a fraâuré pour laifler voir l’in- 
térieur du fourneau. QQ, voûte fous le fourneau, 
de fut pieds environ d’élévation & quatre de large, 
pour dcbécher le delTous du creufet . e , le fond 
du creufet . E , le creufet . F , la dame formée 
par une plaque de fer, dont le deflbus ell rempli 
du même sàble batu qui forme le creufet . R , 
partie du creufet du côté de la rufline . 1 1 , le 
grand axe de l'ellipfe qui forme le foyer fupé- 
rieur , dont on trouvera les dimenfions dans la 
fuite . I g , I g, parois adolfées aux contre-parois . 
L , le gueulard au centre de la bune .TT, les 
murs extérieurs . S S , les contre-muts . V , le 
maffif entre les murs & les contre-murs. Le vide 
qui relie entre les «ontre-parois & les contre-murs 
ell rempli par une maçonerie de moetons ou 
crabes de forge . Y , porte de l’àtelier entre le 
pavillon où fe fait le moulage en terre & la rôtibe- 
rie , qui elt caché par le môle du fourneau . / , 
élévation extérieure d’un des marchoirs . H , pont 
fous lequel pabc l’eau fuperflue que les empéie- 
mens de décharge verlént dans la faulfe riviere . 

Fig. 1 , coupe tranfvcrfale du fourneau de la 
tuyere au contre-vent . M N , le courber qui porte 
l’eau à la roue à augets K . L’eau s’écoule en- 
fuite par-debons un pont dans le fous-bief qui 
communique à la faube riviere . b , un des tou- 
rillons de l’arbre commun à la lanterne & à la 
roue à augets .GG, héribon ou roue de l’arbre 
des fouflets , laquelle , avec la lanterne , com- 
pofe ce qu’on nommei double bernois . d , un 
des tourillons de l’arbre qui eft hexagone . RR, 
fouflet du côté du pilier de cœur . r , têtiere de 
ce fouflet dans laquelle la buze ell fixée . R , le 
fécond fouflet du côté de la rufline ; le premier 
ell élevé , le fécond abaibé : la bafcule « du 
premier pofe fur la cbaife de rechute h k , & la 
bafcule ii du fécond ell élevée. 

Le môle du fourneau eb coupé par le milieu 
de la tuyere , & parallèlement à la face de ruf- 
tine , & par le petit axe de l’ellipfe qui forme 
le foyer fupérieur . Q , voûte fous le creufet . e , 
fond du creufet. E, le creufet .II, foyer fupé- 
rieur ou petit axe de l’ellipfe. I g , Ig, parois 
adobées aux contre-parois .SS, contre-murs : l’ef- 
pace entre les comre-murs Je les contre-parois, ell 
rempli par de la maçonrrie ou des crabes, comme 
il a été dit ci-debus . T , murs extérieurs . V , 
rnabif entre les mure & les comre-murs ; cette 
partie du môle ell rraverfée par des canaux expi- 
ratoires , comme dans le fourneau de la feftion 
1 précédente. L,le gueulard au milieu de la bune. 
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m n , les batailles .AA, rex - de - chauffée de la 
halle h charbon , que l’on a fupprimée , afin que 
les deux coupes fu lient renfermces dans la même 
Planche . X Y Z , élévation extérieure du pavillon 
qui renferme le moulage en terre . P , porte du 
moulage pour aller aux marchoirs. 

Dis proportion relative t Jet parties intérieures 
du fourneau , & des moyens de 
les obferver , 

?11 efl très - avantageux d’avoir des fourneaux 
très-élevés , parce que les pentes font plus infen- 
fibles , les matières font mieux digérées , & on 
peut donner plus de capacité aux différons foyers, 
dût-on multiplier les fouflets en volume ou en 
nombre, pour adminifircr un volume d’air conve- 
nable ;circon(lanccs dont il réfulre une plus grande 
chaleur. L’auteur déjà cité ci-devant , & du mé- 
moire duquel cet alticle-ci eft extrait en partie , 
augure favorablement d’un fourneau de 14 il 25 
pieds de hauteur : celui que les deux Planches 
précédentes repréfentont a 24 pieds de haut depuis 
le fond du creufet julqu'à l’ouverture du gueu- 
lard , dont le grand diamètre 1 1 , Fig. I , Pi. Il , 
efl de deux pieds neuf pouces de la rufline à ia 
tympe , & feulement deux pieds (ix pouces de ia 
tuyère au contre-vent , comme on le voit en L , 
Fig. a. 

Avant de conflruire l’intérieor du fourneau , il 
faut examiner l’état des contre-murs S S dans les 
deux Figures , qui, avec les mors extérieurs TT, 
renferment le malftf du fourneau , qui cil parfemé 
de canaux pour laiffer évaporer l'humidité . Ces 
contre - murs portent du côté de la rulhne & de 
celui du contre-vent fur la bàre du fourneau , & 
du cûté de la ruyerc & des tympes fur les deu- 
xieme de troificme gueufes ou maraiîres qui fou- 
tieneor les arriere-vouffures des embrifures de ces 
deux parties . L’efpace compris entre les contre- 
murs cil de deux pieds < 5 c demi ou environ en 
carré :1e point d’interfedion des deux diagonales, 
efl le centre du fourneau , 8c doit répondre verti- 
calement au centre du gueulard . 

Pour tracer 1 ellipfe du gueulard , on fera un 
parallélogramme remngle de jj pouces de long, 
fur jo pouces de large , & ayant tiré les deux 
diagonales, leur point d’interfeftion fera le centre 
de l’ellipfe : on tirera par le centre deux lignes 

r aralleles aux côtés , & on aura les deux axes de 
ellipfe égaux aux côtés du parallélogramme . 
Pour trouver le foyer , on prendra ta moitié du 
grand axe, c’efl-à-dire, 1 6 pouces & demi, & de 
chacune des extrémités du petit axe , comme 
centre , on décrira de part & d’antre des arcs de 
cercle qui s’entrecouperont fur le grand axe , Sc 
on aura les foyers de l’ellipfe, que l’on tracera i 
la maniéré des jardiniers , en fixant anx foyers , 
par deux clous , une ficele dont la longueur foit 
égale au grand axe: on fera couler une pointe ou 
un crayon dans l’angle que formeront les deux 
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1 parties de la ficele fuffifament tendue par le 
crayon ;& 1a courbe tracée fera l’cllipfe cherchée . 

D'après cette épure , on confiruira un calibre ou 
chûfiis de bois ou de fer , foit intérieur , foit exté- 
rieur à l’ellipfe , fur le bord duquel on tracera le 
point de feflion des deux diagonales du parallélo- 
gramme circonfcrit & les extrémités des axes , & 
on fera fur le champ du calibre des crénelures 
perpendiculaires, capables de recevoir une ficele : 
on fixera fur le plan du calibre huit clous fûrJcs 
lignes que l’on aura relevées de l’épure , lefquelles 
répondent aux crénelures. 

Les chofes en cet état , on placera le calibre 
fur la bune ou petite ma(Ie,dans le milieu de la- 
quelle doit être pratiqué le gueulard , foit en le 
pofant fur deux blreaux de fer , fi le calibre efl 
intérieur à l’ellipfe , ou fimplement fur la bune , 
s’il eil extérieur ; & dans ce dernier cas , oa y 
joindra une ttaverfe pillant par le centre , fur la- 
quelle on aura relevé le point central. 

Ayant defeendu un cordeau par le centre du 
calibre, on fera convenir le plomb qui y efl fuf- 
pendu , avec le point d’interfedion des deux dia- 
gonales du carré que les contre-murs forment; on 
tournera le calibre fans changer la pofirion de fon 
centre , jofqu a ce que le grand axe foit perpen- 
diculaire i la face de rufline & des rympes ; par 
conféquent le petit axe fera perpendiculaire à ta 
face de la tuyere & du contre vent : la pofirion 
du petit axe efl bien ordooée lorfqu’il ell dans 
le plan vertical qui pafTeroit par le milieu de 
l’entre-deux des deux fouflets . 

Les contre-patois conllruites & élevées perpen- 
diculairement a la hauteur de 7 pieds au deffus 
du niveau où doit être le fond du creufet , ou à 
8 pieds au deffus de l’extrados de la voûte qui 
efl fous l’ouvrage , d’une forme elliptique ou poly- 
gone , pour évirer le rempliffage des angles , les 
dimenfions du vide étant les mêmes approchant 
que les dimenfions du foyer fupérienr 1 1 dans les 
deux Figures , on pratiquera une retraite d’un pied 
tour autour, pour affeoir les parois I £ , qui feront 
conllruites de briques réfra&aircs. 

Les contre - parois du côté de la rufline 8c du 
contre-vent font fondées fur le maflif qui porte le 
fourneau , 8c pour les côtés de la tuyere 8c des 
rympes fur les premières maraiîres qui foutienent 
tes arriere-vouffures des embrâfures du devant du 
fourneau , & de celle qui efl au deffus de la 
tuyere . 

Toute efpece de brique n’efl pas également 
propre à foutenir un feu aufli violent & au CE con- 
tinué que celui d’un fourneau : celles qui font d un 
fervice plus affûté font compofées d une terre 
elaife blanche, mêlée d’un sûble blanc , talqueux 
& un peu ferrugineux ; cette terre rougit légère- 
ment au feu . Ôn a vu les parois de cette brique 
foutenir vingt ans le feu d’un fourneau . Cette 
brique efl employée avec un grand fuccês pour les 
réverbères de fenderie . On trouve un banc confidé- 
rable de cette terre dans une forêt appelée vers. 
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iait qui féparr, aux environs de Saint Dizier, U 
Champagne de la Lorraine. 

Il faut que la pâte des briques foit bien cor- 
royée pour en lier cxaÔetnent les parties , & que 
les briques foient féche'es i l'ombre , & employées 
fans être cuites : en voici la raifon . 

La terre qui compote une brique reçoit par la 
cuiffon un certain degré de vitrification qui donne 
de 1a roideur à fes molécules & proportion de la 
violence & de la durée du feu :1a chaleur qu’elle 
éprouve en chafife entièrement l’air & l’eau , en 
forte qu’une brique cuite elt une fubflance fpon- 
gieufe & altérée qui faifir avidement l’humidité : 
iorfqu’on l’emploie dans la maçontrie , elle attire 
l’eau du mortier qui la baigne, & s’y colle ; ce 
qui rend les maçoneries en briques excellentes . 
Cette bonne qualité de la brique dans les murs 
expofés à l’air eft un défaut dans les fourneaux , 
parce que le feu pénétrant les malles de maçone- 
rie, fur-tout celles qu’il touche immédiatement, 
raréfie vifiblement & immenfement l'air St l’eau 
qu'elles contienent; ce qui les expofe à fe brifer: 
il n’en eli pas de même lorfque l'on emploie pour 
les {grands foyers des briques fans être cuites ; elles 
foutienent pour lors impunément les effets du feu , 
parce que leurs molécules n’ayant point été durcies 
ni collées les unes aux autres par un feu anté- 
rieur , l’effet de celui où elles font expofées raré- 
fie fans obflacle l’air & l 'humidité! qui y font conte- 
nus, & les fait évaporer; ce qui les perfeflione: 
les mortiers qui les entourent font dans le même 
cas; ils fe cuifent l’un & l’autre au point défaire 
corps ; les molécules charboneufes de 1a flamme 
devenant des cendres extrêmement fubtiles , fe 
collent à leur furface , & y font vitrifiées , & 
dans cet état les couvrent d’un vernis impénétrable 
à l'humidité, qui ne peut y rentrer pendant l’in- 
terruption du fen , ou l’intarvalle d’un fondage à 
un autre . Dans les forges qui ne font point â 
portée d’avoir des terres de la première qualité 
propres à former des briques i feu , on pouroit y 
fuppiéer en formant nne pâte compofée de trois 
parties de çlaife bien pure , une partie & demie 
de sable aride ou de grés pilé , ou autre équiva- 
lent , une demi-partie de ciment & autant. d’Iia- 
mclelac de bâche criblé. 

Les briques deffinées â conflruire les parois doi- 
vent avoir douze pouces de longueur , fix pouces 
de largeur à la queue , cinq pouces fur le pare- 
ment, & deux pouces d'épaiffeur toutes feches. 

Il efl à propos de conflruire auffi les contre - 
parois en briques féchées ; fi on les fait en pierre 
calcaire , il peur ariver que quelques pierres rece- 
vront de I humidité p.ir quelqu’accident , & 
ruineront par leur pouJTée les parois intérieures : 
pour cette conflruftion toute efpece de brique efl 
bonne; on peut y employer des briques d’un pied 
de long , iix pouces de Isrge, & trois pouces 
d'épaiffeur ; l’argile ou herbue que l’on emploie 
au fourneau, feioii très-bonne en la mêlant avec 
du sable . Lt 
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11 efl effentie! , dans 1a conflruSion des parois, 
d employer un mortier compofé , autant qu’il cft 
poflible , de la même terre que celle des briques ; 
que le mortier foit affea liquide pour foufler dans 
tous les joints afin de n’y laiffer aucun vide : il ne 
faut point non plus employer de briques voilées, 
pour éviter les irrégularités : on redreffera facile- 
ment les briques de rebut en les frotant fur une 
plaque de fonte un peu raboteufê ; lorfque l’on aura 
befoin de portion de briques, il faudra les feier 
& non les rompre ; il faudra auffi ragréer tous 
les joints avec la pointe de la trueie & fans faire 
d’enduit , boucher exa&cment tous les trous des 
fupports ou des échafauds. 

Pour conflruire les parois, on fera un calibre 
pour le grand foyer ou foyer fupérieur : ce calibre 
de forme elliptique, dont le grand axe aura fept 
pieds, & le petit cinq pieds, fera tracé comme 
celui du gueulard , décrit ci-devant , & fera conf- 
truit de maniéré à le pouvoir démonter pour le 
fortir du fourneau: après que les parois feront 
conftruites, on placera ce calibre en forte qu’il 
foit foutenu à la hauteur du foyer fupérieur II , 
dans les deux Figura de U Planche II, & de 
maniéré que Ton centre réponde verticalement au 
centre du calibre du gueulard , & que fes axes & 
fes diamètres correfpondent dans les mêmes plans 
verticaux aux axes & aux diamètres du calibre du 
gueulard ; ce donc on s’affurera en laiflant tomber 
trois aplombs des extrémités du grand axe & du 
centre du gueulard : en cet état ayant tendu huit 
cordeaux des extrémités des axes & des extré- 
mités des diamètres du calibre du gueulard aux 
extrémités des aies & diamètres correfpondans du ca- 
libre du foyer fupérieur, on dirigera la cooflruélion 
des parois fur ces lignes, fe fervantdans la diftance 
d’un cordeau à l’autre , de cercles convenables pour 
donner i toute la furface intérieure du cône eliip- 
ticoïdal des parois la régularité qu’elle doit avoir . 

Après l’entiere conflruftion des parois, on dé- 
montera le calibre du foyer fupérieur, & on le 
fortira du fourneau: on laiffera en place celui du 
ueulard des extrémités du grand axe, duquel ou 
efeendra deux aplombs fur l’aire du crenfet, qui 
fera faite de sâble batu, ou autre matière conve- 
nable , comme il a été dit dans la feftion pré- 
cédente. L’aire aura un pied d’épaiffeur au deffùs 
de l’extrados de la voûte qui efl au deffous , & 
fera par conféquent â 7 pieds au deffous du foyer 
fupérieur par les points que les aplombs indique- 
ront ; on tracera une ligne qui fera le milieu de 
la longueur du creufct ; un troiGeme aplomb def- 
cendu du centre du gueulard fera conno’rre où 
l’axe prolongé du cône des parois coupe la ligne 

f récédemment tracée ; par ce point on tirera fur 
'aire une ligne qui foit perpendiculaire â la pre- 
mière , Si cette ligne tjui correfpondra verticale- 
ment au petit axe de 1 cllipfe du gueulard , fup- 
pofée prolongée du côté des fouflets, devra paiïer 
dans le milieu de l'efpace qui les fépare fi les 
fouflets ont été bien placés. 

Qqqq 
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Parallèlement à la ligne correfpondante au grand 
axe, dont la pofition 'a cté déterminée par trois 
aplombs, & à fept pouces & demi de diltance de 
chaque côté , on tracera deux autres lignes pour 
placer les côtieres de la tuyere & du contre-vent, 
8c à huit pouces de l’axe prolongé du cône , on 
placera du côté de la ruiline une troifieme cô- 
tière : les angles de la rufline au contre-vent & à 
la tuyere feront arondis par un rayon de fix 
pouces . On obfcrvera , foit que l’on fe ferve de 
sable, de briques, de pierres i feu ou même cal- 
caires pour conllruire le creufet , de maconer 
perpendiculairement fur les lignes tracées patalléle- 
ntent aux projetions du grand & du petit axe 
de l’ellipfe du gueulard , à la hauteur de dix- 
huit pouces fur la longueur de vingt-fix pouces, 
depuis la rulline jufqu’à la bafe de l’étalage 
des tympes , & de quinxe pouces de hauteur 
feulement depuis les vingt-fix pouces jufqu’à l’ex- 
trémité du creufet du côté de la dame ; en forte 
que le creufet ait quinze pouces de large & cinq 
pieds de long depuis la rufline iufqu’à la dame: 
li on fe fert uniquement de sable , on formera 
avec des planches un châfiis prifmatique de dix- 
huit pouces de hauteur, quinze pouces de large 
extérieurement , & cinq pieds de long , autour 
duquel on batra le sôble un peu humefté avec le 
maillet ou la demoifeile : lotfquc le sable efi rrop 
fec.il ne fe lie pas ; lorfqu’il cil trop humide, il 
gliffe , & fe leve à côté de l’endroit où on le 
comprime . L’expérience feule peut éclairer fnr 
le degré d’humidité qu’il convient qu’il ait pour 
faire un bon ouvrage; mais avec quelques ma- 
tières que l’oo conllruife , il efl nécelfaire de rem- 
plir et.i élément tout le vide entre les contre-pa- 
rois & le creufet. 

Le creufet étant achevé, on pofera du côté des 
fouRets une plaque de fonte de forme trapézoï- 
dale, dont le petit côté qui regardera l’intérieur 
du creufet aura fix pouces: cette plaque fera en- 
cadrée de toute fon épaiffeur dans la côtière , & 
pofee de niveau à la hauteur de dix-huit pouces 
au deffus du fond du creufet: le milieu de cette 
plaque fera dans l’alignement de 1a ligne de ré- 
paration des fouflets, ou à l’aplomb du petit axe 
de l’ellipfe du foyer fupérieur ou du gueulard : 
fur cette plaque on pofera la tuyere , donc le 
mufeau doit avoir une ouverture de trois pouces 
de hauteur fur quatre pouces de large, faite d’une 
feuille de fer batu,& ployée en demi-cône ; mais 
fi on fe fert de pierres , on taillera cette même 
figure dans la furface inférieure. 

Après avoir pofé la tuyere, on pofera la tympe 
de pierre, qui portera par une de fes extrémités 
fur la côtiere du contre-vent, & par l’autre fur 
celle de la tuyere ; fa furface intérieure fera éloi- 
gnée de la rulline de vingt-fix pouces , & elle 
fera élevée de quinze pouces au dclfus du fond du 
creufet. Si on fe fert de sable pour former cette 
partie, on pofera fnr les côtieres ou longs côtés 
du creufet, une plaque de fonte ou une planche 
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de ao pouces de large dont les bouts porteront 
fur les côtieres , & y feront enfoncés de leur 
épailfeur: fur certe planche ou plaque de fer on 
fermera la tympe en sable, ayant préalablement 
pofé la tympe de fer de quatre pouces en carré , 
dont les extrémités feront foutenues par deux 
pages, qui font ordinairement deux poids de jo: 
fur la tympe de fer on pofe le taqueret, qui cil 
une plaque de fonte dont le haut porte contre 
une des faces de la première marafire : c’efl contre 
le taqueret & fur la planche que l’on courroie le 
sable pour fermer la tympe.- la planche érant brû- 
lée , il refie toujours quinze pouces de hauteur 
jufqu’au fond du creufet . 

La tuyere & les tympes étant pofées , on forme- 
ra les étalages El, El, dans toutes les figures, 
de maniéré qu’ils aillent joindre la racine des pa- 
tois en 1 1 : on les montera en ligne droite ; 
mais fi on les fait en sable, on obfcrvera de les 
bomber d’environ deux pouces, parce que le sable 
fe retirant par l’aâion du feu, ils reviendront i 
la ligne droite. 

La forme du vide que produifent les éralages 
efi une cône ellipticoïdal irrégulier , tronqué & 
renverfé, dont la bafe II ell l’ellipfe du foyer 
fupéricur , la même qui fert de bafe aux parois; 
l’autre bafe de ce cène efi le contour de la partie 
du creufet renfermée entre les côtieres de 1a tuy- 
ere & du contre-vent , & la rulline & la tympe 
la forme de cette bafe ell un parallélogramme 
dont les angles font arondis ; la longueur ell de 
vingt-fix pouces , & la largeur de quinze . On 
pent aulïi prolonger verticalement les contours du 
creufet pour donner moins de pente aux éralages, 
comme on le voit dans les Fig. $ & 4 de 1 * 
fcôion précédente. L’ouvrage étant confirait, on 
le déblaie ; on répare avec foin les défauts qui 
peuvent s’y trouver; puis on pofe la dame. 

Au lieu d’une vieille enclume de rebut dont 
on fe fert ordinairement, & dont le poids confi- 
dérable ell caufe quelles font le plus Ibuvent mal 
pofées , vu aulfi qu’elles font fu/etes i s’échaufer 
au point de fendre & laifler échaper la fonte hors 
du fourneau, & que dans cer accident leur rem- 
placement eft très-pénible par la difficulté de les 
manier près d’un feu fi aélif; il faut fe fervir 
d’une plaque de fonte épaifie d’environ trois pouces, 
de trente pouces de longueur fur quinze de largeur , 
& la pofer fur un maffif de sable, en forte quelle 
foit inclinée fous un angle de foixante degrés, & 
ue fon extrémité fupérieure foit éloignée de dix 

quatorze pouces de l’aplomb de la lympe de 
fer, & trois pouces & demi au defTous de fon 
niveau, ou, ce qui revient au même, fix pouces 
& demi au defTous du niveau de la tuyere ou du 
vent. L’extrémité inférieure efi retenue par un 
piquet de fer enfoncé au defTous de la furface de 
la dame , & recouvert de terre batue pour qu’il 
ne ferme aucun obfiade à la manoeuvre . La 
dame doit être inclinée pour la facilité de l'écoule- 
ment du laitier ; elle doit être plus baffe que la 
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tympe , pour que le laitier ne fafie point d’obtlruc- 
t.on fous la tympe; ce qui le feroit remonter à 
la tuyère . Elle doit être éloignée de la tympe 
pour faciliter le travail , & pour puifer la fonte 
au befoin . 

Dans le premier cas , la dame trop inclinée 
attire trop le laitier, en dilfipe une trop grande 
quantité ; ce qui intéreffe la qualité & la quanti- 
té du produit du fourneau : au contraire , lorf- 
qu’elle ert trop peu inclinée, elle rend le laitier 
parelTeux ; ce qui augmente le travail . Dans le 
fécond cas, la dame trop furbaiffée occafione une 
grande difîlpation de la chaleur ^ & une trop 
prompte & totale effufion du laitier. Lorfqu’elle 
efl trop élevée, elle rend le travail du fourneau 
pénible . Dans le troilieme cas enfin , la dame 
trop éloignée de la tympe, donne lieu à la fonte 
de fe pamtr ou figer dans cette partie de fon 
bain ; lorfqu’elle efl trop proche , elle rend l’accès 
du fourneau difficile, tant pour travailler dans le 
creufet, que pour y puifer la fonte ; d’ailleurs la 
dame trop avancée dans l’ouvrage efl fujete à 
fondre. 

Pour empêcher le laitier de porter le feu dans 
le magafin de frafins qui efl entre ta dame & le 
pilier de cœur, on enfonce de champ & perpen- 
diculairement une plaque de fonte a côté de la 
dame ; cette plaque , que l’on nomme garde-feu , 
doit furpalfer la dame de cinq à fia pouces. 

Entre la dame & l’eatrémité de la côtiere 
oppofée, il doit y avoir un vide de quatre pouces 
de largeur , communiquant b l’intérieur du creufet : 
ce vide, que l’on nomme coulée , fert pour l’ef- 
fufion de la fonte hors du fourneau. La coulée 
efl élargie extérieurement d’un pouce par un bifeau 
que l'on fait il la côtiere , que l’on revêtit par 
le frayeux. Le frayeux cil une plaque de fonte 
de douze à quinze pouces de largeur , vingt-fept 
à trente pouces de hauteur , enfoncée de nuit à 
dix pouces dans le maffif de l’aire du creufet prolon- 
gé deffous la dame. Le frayeux s’élève perpendi- 
culairement, & fa direflion fuit celle du bifeau 
dont il fait le prolongement ; ce qui forme avec 
le côté de la dame une embrôfure , qui contient & 
dirige la fonte lorfqu’elle fort du fourneau ; il fert 
a u (fi de point d’apui aux ringards . Pour le travail 
dans l’intérieur , entre la dame & le frayeux , on 
pofe la coulée, qui efl une pierre qui remplit 
exactement cet efpace ; elle doit être pofée à fleur 
de l’aire ou creufet, avec une pente d’environ un 
pouce au dehors . Les pierres calcaires font propres 
à cet ouvrage: les apyres font meilleures ; mais 
les pierres qui décrépitent n’y font pas propres. 

PLANCHE III. 

La vignete repréfente l’intérieur du pavillon 
dont on voit le plan en ssst P este , Planche I, 

fe fait le moulage en terre, on voit l’éléva- 
cion de la face ; & du côté de ce même pavil- 


F E R $75 

Ion , dans la PI. IJ, & dans le fond du tableau , 
la rôtifferie adoffée au mur extérieur du côté du 
contre-vent . T , efl une partie du devant du 
fourneau , où on voit les orifices de quelques-uns 
des canaux expiratoires qui en parcourent le môle, 
ï , efl une des portes de la halle fur le moulage ; 
elle efl lignée de la meme lettre dans le plan . 
On voit de part & d’autre près les fenêtres de 
l’ôrelicr huit établis, quatre de chaque côté. 

F ig. i, ouvrier occupé i appliquer de la terre fu.r 
le noyau, modelé ou chipe, que .'e petit ouvrier, 
Fig. 2 , fait tourner au moyen de la inanivele qu’il 
faille avec fes mains; la terre fup-rflue relie fur 
la calibre , d’où le mouleur la prend pour la i~er 
aux endroits où il en manque. Lorfque le noyau, 
modèle ou chipe efl achevé , on le porte à la 
tôtifTerie . Quand les pièces ne font pas d’un grand 
diamètre , un feul ouvrier fuffit ; d’une main il 
fait tourner la manivele, & de la main droite il 
applique la terre , qui cil une forte de glaife ou 
d’argile aux endroits où il en faut , juïqu’à ce 
que le noyau, modelé ou chipe remplifle exacte- 
ment le calibre ; la manivele tourne du l’ens 
convenable pour que la partie fupérieure de l'ou- 
vrage fe préiente au calibre en defeendant par- 
devant l’ouvrier ; l’établi efl garni de deux planches , 
l’une horizontale pour recevoir la terre corroyée 
dans le marchoir , & l’autre verticale, fervent de 
dolfier , pour empêcher que la terre, en touchant 
les murs , ne conrraâe quelque impureté . Pris 
de 1a Fig. i , on voit la brouete dans laquelle 
on voiture la terre depuis les marchoirs juîqu’à 
l’itelier du moulage . A , 1a brouete . B , les 
mancherons . On y voit la terre corroyée prête à être 
employée, dans laquelle on voit la pelle qui fert 
à 1 enlever , foir du marchoir dans la brouete , ou 
de la brouete fur l’établi . 

Fig. 3 , quatre établis . Sur le premier on voit 
l’arbre garni de fon trouffeau Sc fur le dernier 
l’arbre St fon trouffeau chargé d’un noyau , d’un 
modèle ou d’une chipe , lefquelles trois pièces 
font renfermées l’une dans l’autre ; U chipe ren- 
ferme le modèle , & le modelé contient le noy- 
au . Dans le fond de l’àtelier on voit deux rôriffe- 
ries . La rôtifferie efl une auge de briques , au 
fond de laquelle on a mis des charbons alumés 
pour fécher les moules que l'on y expofe ; les 
deux bouts des arbres qui traverfent les moules , 
portent fur les bords de Ia rôtifferie qui font cou- 
verts de planches . Une des deux rôtifferies efl 
vide , & le mur antérieur efl abatu pour laiffer 
voir l’intérieur. Au deffus de chaque rôtifferie font 
des planches e f, difpofées à claire-voie: ces 
planches reçoivent différentes pièces de moules que 
l’on y met fécher ; elles font fufpendues aux fo- 
lives ah, qui portent par leur extrémité a dans 
le mur de contre-vent du fourneau, & par l’autre 
extrémité dans le mur de clôture de l'atelier qui 
lui efl parallèle. Chaque folive efl auffi foutenue 
dans le milieu par un poteau e ; & les trois po- 
teaux font reliés les uns aux autres par des entre- 
Qqqq ij 
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toifos II, â hauteur convenable pour y apuier 
une des extrémités des arbres fur lefqueües on a 
formé des noyaux, comme on voit en d. 

Bas de U Planche. 

Fig. i , arbre de fer pour former les noyaux 
des pièces creufes . A , extrémité carrée de l’arbre , 
laquelle reçoit la manivele <7, qui elt ferrée contre 
fa portée par une clavete . B D , tourillons ou parties 
cylindriques de l’arbre , lefqueües roulent dans 
les traverfes de l’établi . C , partie carrée de l’ar- 
bre, fur laquelle on enfile le trouiïeau , Fig. a , 
qui elt de bois. 

Fig. 1 , trouffcau de bois , de forme pyramidale 
tronquée: il cil de bois & percé d’outre en outre 
d’un trou carré j extérieurement il efi à huit , dix 
ou douze pans . F, le côté de l’entrée de l’arbre 
de fer, ou le petit bout: E, le côté de la fortie , 
ou le grès bout , auquel on atache le bout de 1a 
torche , comme il fora dit ci-après . 

Fig. 3 , un des établis repréfenté en grand & 
en perfpeelive. A a , la manivele. BD, les tou- 
rillons logés dans les entailles des traverfes XP, 
VO , qui fervent de collets. FE , le trouiTeau. 
OP, l’établi à terre. LN, le dolfier appliqué au 
mur de râtelier . M , la terre à mouler . K. S T , 
le calibre d’un noyau . V X , la bâre de devant 
de l’établi, dans laquelle les traverfes s’affcmblent . 
GG, les pieds de derrière , qui foutienent la 
folive atachée au mur par des crampons . La face 
fupérieure de la folive, dont la longueur elt égale 
à l'efpace que contienent les quatre établis , ell 
entaillée en queue d’aronde pour recevoir les te- 
nons en queue d’aronde , pratiqués aux extrémités 
des traverfos X P , V O , de quatre pieds de lon- 
gueur . La partie antérieure des traverfes eft foute- 
nue par les pieds HH, dont les tenons s’aflem- 
blent dans les mortoifes de la face inférieure des 
iraverfes , & non dans le devant V X de l’établi . 
Le devant de l'établi ell affomblc à tenons & 
mortoifes avec les traverfes qui fout dillan tes l’une 
de l’autre de 3 pieds 4 pouces , ou 5 pieds , 
y compris l’épaifTeur des bois , qui font tous de 
4 pouces dVquàrilfage : le deflus des traverfes & 
du devant de l’établi cil élevé de 3 pieds au deffus 
du fol de l’àtelier. 

PLANCHE IV. 

Travail peur mouler en terre une marmite ô 
gro's ventre. 

Le mouleur pourvu de terre préparée & corroyée 
dans le roarchoir , & de qualité convenable , c’ell- 
à-dire , ni trop graffe ni trop chargée de sable 
{ car les terres trop grades ou glaifes pures fo fen- 
dent en fcchant , & celles qui font trop ûbioneufes , 
outre quelles font moins duétites , n’ont point 
a (lez de confitance pour conferver la forme qu’on 
leur donne), ôc étant pourvu auQi de natte de 
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paille tidue comme celle des pailladons, ou feule- 
ment de corde ou cadenetes de paille , com- 
’inence le moule par le noyau , le continue par le 
modèle , & le finit par la châpe , aiofi que la 
fuite des Figurer le fera entendre . 

Fig. 1 , "arbre garni de fon troudeau. A , l’ex- 
trémité carrée de l’arbre qui reçoit la manivele ; 
on y voit la mortoife deltinée à recevoir la cla- 
vete qui aflbiétit la manivele . B D , les tournions. 

F E , le troudeau . 

Fig. 2 , l'arbre garni de nattes ou torches de 
paille AB; on commence par atacher le bout de 
la torche au grôs bout du troudeau en E , Fig. 

1 , & faifant tourner l’arbre , on revêtit le troul- 
feau d’une quantité fufEfante de tours de la corde 
de paille ou natte , pour qu’elle approche à un 
pouce & demi environ du calibre R T , découpé 
de la forme du profil de l'intérieur de la marmite 
depuis a jufqu’cn b : on fait en c une entaille pour y 
mouler l’arafcment qui fort à tacorder les dif- 
férentes pièces du moule . 

Fig. 3 , le noyau achevé . C,ie ventre ou panfe. 
D, le drageoir. E, l’évafement. RT , le calibre 
du noyau ; la terre qui compofe le noyau eft mife 
à différentes couches , & chaque fois on laiffe 
fécher , ou on porte à la rôtifferie . On fe fort de 
différons calibres , ou on éloigne fucceflivement le 
premier en fo forvant des différons trous qui font 
percés à la face fupérieure des traverfes de l’établi : 
c’eft dans ces trous que l’on met des chevilles de 
fer pour contenir le calibre & l’empêcher de s’é- 
loigner de l’arbre . Après que la derniere couche 
qui doit former le noyau elt lèche , on blanchit 
avec de 1a craie délayée dans de l’eau : on em- 
ploie cette couleur avec un pinceau , ou peignon 
de filaffe, pour empêcher que les couches de terre 
qui doivent former ie modèle ou la châpe ne s’a- 
tachent au npyau ou au modèle. Au lieu de craie 
délayée dans de l’eau , ou peut employer pour 
la même fin & de la même maniéré de la cendre 
paffée au tamis de foie . On donne aux cendres 
ainfi tamifées , ou à la craie , ou au mélange de 
toutes les deux avec quelques autres matières 
convenables, félon le pays, le nom de portée. On 
fait lécher. 

Fig. 4, modelé dans fon calibre. F, le ventre. 
G, le drageoir. E, l’arafement du noyau qui dé- 
borde le modèle, pour que la châpe y trouve l’apui 
néceflaire. RT, le calibre du modelé plus grand 
que celui du noyau , de la quantité dont on vent 
que l’épaiffeur de l’ouvrage foit , comme on peut 
voir dans la Figure 10. La terre qui forme le 
modèle ell une terre plus maigre que celle du 
noyau, avec lequel elle n’a point d’adhérence , à 
caufe de la potée dont il a étc enduit : après que 
le modèle eff achevé, & qu’il remplit exa&ement 
fon calibre, on fait lécher ; enfuite on le couvre 
1 d’une couche de potée pour empêcher l’adhérence 
de la châpe qui doit le recouvrir , & on portt à 
I la rôtifferie. 

Fig. 5 , la châpe H I qui renferme le modèle 
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contenant le noyau. RT, le calibre de la chipe: 
la chipe recouvre l’arafement encore vilible dans 
la Fig. precedente ; ce qui fert 1 la cintrer & à 
la mettre droite, lorfque l’on remonte les pièces 
du moule . Après que l’on a fupprimé le mo- 
dèle , la chipe achevée par plusieurs couches 
de terre , on porte à la rôtiflerie où on fait 
fécher . 

Fig. 6 , modèles des anfes de la marmite . Le 
modèle elt compofé de deux cylindres de bois a 
1 1 c d \ le premier e(l termine par un tenon b , 
qui efi reçu dans une mortoifo pratiquée à l’ex- 
trémité c de l’autre cylindre, en forte qu’ils puif- 
ient fe joindre en onglet fous l’angle convenable , 
comme on le voit en efg. 

Fig 7 , les moules des anfes. Pour les faire on 
entoure les deux bltons ou cylindres efg de la 
Fig. precedente , avec la même terre qui fert à 
faire les chipes ; & ayant laifié fécher, on retire 
les modèles : pour cela on commence par faire 
lurtir les bltons a & c qui portent le tenon ; les 
deux autres b Se. d torrent enfuite aifémenr ; & 
les moules des anfes fe trouvant vides , il ne relie 
plus qu’l les üxer fur le corps de la marmite. 

Pour cela le mouleur muni d’une ficele prend 
la mefure de la circonférence de la chipe de la mar- 
mite ; il ploie cette ficele en deux également ; 
puis ayant fixe une des extrémités fur la chipe, 
& y avoir fait une marque , il étend cette ficele 
en double auffi loin qu’elle puitfe s'étendre, & là 
il fait une autre marque : l’ouvrier répète cette 
opération pour trouver l’emplacement du bas de 
l’anfe : puis le moule étant mis fur une table, il 
perce la chipe jufqu’i la rencontre du modèle 
qui y cfl renfermé ; il retaille en onglet 8c fous 
1 angle convenable les deux parties du moule de 
1 anle , 8c le préfente dans les ouvertures de la 
chipe , où il l’affermit dans la fituation requife 
avec de la terre à mouler . On fait la même 
opération pour l’autre anfe , qui doit être diamé- 
tralement oppofée . Le haut de l'anfe doit s'im- 
planter dans la partie inférieure du drageoir , 8c 
la partie inférieure après la gorge à la nailfance 
de la panfe . 

Fig. d , modèles des pieds .AB, modèle du 
pied , que par analogie on pouroit nommer jambe ; 
fa figure ell pyramidale & cannelée : on forme le 
moule de cette partie du pied , en entourant le 
modèle de la même terre qui fert à faire les 
chipes : l'autre partie du pied , que l'on nomme 
faim , fe fait en imprimant le modèle E du patin 
dans un giteau de terre D, percé, au milieu: on 
joint 8c on lute ce moule au moule C , formé 
par l’autre modèle AB, & on a le moule complet 
d’un pied . On en fait trois femblables à celui 
défigné par ia lettre F. 

Les moules des pieds faits, il refie à les placer 
fur le moule de la marmite: pour cela le mouleur 
divife en trois parties égales la circonférence qui 
a été tracée fur la chipe lors de la formation 
dans le calibre , obfervant de commencer fa di- 
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vifion par un des deux points de cette circonférence 
qui répondent au milieu de l’intervalle des deux 
anfes y il perce la chipe jufqu'i la rencontre du 
modelé, & y ayant préfenté les moules des pieds, 
il les y fixe par de ia terre ; enfuite on fait 
fécher . 

Après que la chipe , garnie des anfes 8c des 
pieds , elt entièrement léchée , on démonte le 
moule ■■ pour cela on charte avec un maillet le 
irouffeau hors du noyau en frapant fur le petit 
bout F. Le trouficau amène avec lui le bout de la 
torche de natte arachée au grôs bout E , Fig. i . 
Le refie de la natte fuit en fe dépelotant inté- 
rieurement ; enfuite on achevé de couper entière- 
ment la chipe en deux parties, fuivant les lignes 
que l’on y avoir tracées avant qu’elle fît feene , 
lefquelies ne doivent paffer ni par les anfes , ni 
par les pieds . La chipe féparée en deux demi- 
citâpes , fe détache aifémenr du modèle à caufe de 
ia potée dont il a été enduit , 8c le lailTe voir à dé- 
couvert . On brife le modèle pour découvrir le 
noyau que l'on répare, s’il cft nécefiaire ;on bouche 
enfuite avec la même terre le fommer du noyau qui 
efi refié ouvert à l’endroit où le troufieau par fun 
petit bout F le traverfoit ; on répare avec foin cette 
partie qui doit former le fond intérieur de la 
marmite : on la couvre de potée , 8c on la fait 
fécher fur les planches de !a rôtilierie , le côté de 
l'arafcment du noyau qui relie ouvert en cette 
partie étant tourné en en-bas. 

Il relie aufiï une ouverture circulaire à la chipe 
correfpondante à celle du noyau : poux fermer 
cette ouverture , dont les bords ont dû être tranchés 
nétement, lorfque la chipe étoit encore fur le tour 
ou établi , on moule une calote de grandeur 8c 
épailfeur convenable , à laquelle on adapte les 
coulées ou évents , qui font des tuyaux coniques 
allez femblables au moule des pieds : 1a calote 
féebée, ainfi que les coulées, on remonte entière- 
ment le moule ; pour cela ayant pofé le noyau 
fur une table du côté de fon arafement , on pré- 
fente fucceffivcment les deux pièces de ia chape , 
que les feuillures qui fe font moulées fur l'arafe- 
ment du noyau , font replacer 8c cintrer facile- 
ment : une des deux pièces de la chipe porte une 
anfe 8c un pied , l’autre piece porte l’autre anfe 
8c les deux autres pieds ; on les remet ainft facile- 
ment en la place qu’elles occupoient avant 
d’avoir été féparées du noyau , au moyen de diffé- 
rens repaires faits aux pièces de la chipe 8c à 
l’arafement ; en forte qu’une des deux moitiés de 
ia chipe ne peut pas être mife en place de 
l’autre, foit en tout ou en partie: il ne refie plus 
qu’à adapter ia calote qui porte les jets , 8c luter 
tous les joints avec de la terre pour que le moule 
foit achevé. 

D’autres mouleurs ne font point de calote fépa- 
rée ; mais à chaque demi -chipe ils ajoutent ce 
qui manque pour remplir le vide que le troufieau 
y a fait relier: ils unifient 8c poliffent ces parties 
le plus exactement qu’ils peuvent , 8c les percent 
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enluite pour y adapter les jets . Ces partiel ré- 
pondent au fond extérieur de la marmite. 

On fe fert auffi de petites balle- ou grenailles 
de fer fondu que Ton place en différons endroits 
entre la chape & le noyau, pour limiter & rendre 
égale la didance qui efi entre la chape & le 
noyau : ces petites balles font corps avec le métal 
qui et! fondu ; mais on peut fe palier d’en faire 
uiage lorique la feuillure de la chape ell bien 
faite , & l’arafement du noyau bien confervé , fi 
ce n’ell peut-être pour foutenir la calote 1 laquelle 
les jets & évents font atachés . 

Fig. g , vue perfpeff ive du moule de la mar- 
mite entièrement achevé. ABC, les 3 pieds qui 
doivent relier ouverts , mais feulement d'un trds- 

Î ietit trou capable de donner iffue à l’air lorfque 
e métal qui vient remplir le moule le force à 
fortir . D E , les coulées ou évents . H I , ligne de 
réparation des deux moitiés de la chipe; cette ligne 
ne doit point paraître lorfque les joints font iutés ; 
les jets doivent être plus élevés que les patins des 
pieds, afin que le métal foit forcé d’y monter. 

Fig. to, coupe générale du moule par la ligne 
H I de la Figure précédente . E , le trouffeau fur 
fon arbre de fer . B A A B , la torche ou natte 
qui entoure le trouffeau . DCCD , le noyau . 
DD, le drageoir . CC , la panfe . GFFG , le 
modèle ou le vide qui doit être rempli par le 
métal. IHHI, la chipe. II, l’arafement que la 
chipe emboîte fur le plat & fur le champ . 

C’elt de la mime manière que l’on moule les 
vafes pour les jardins, & différons autres ouvrages 
non chargés d’omemens , qui en rendraient la 
dépouille difficile ; car pour ces fortes d’ou- 
vrages, comme lions, fphinx & autres figures , on 
les moule à cire perdue , comme les fiatues de 
bronze . 

PLANCHE V. 

Moulage en tiblc . 

La vignete repréfente l’intérieur de la halle au 
devant du fourneau , & une partie de l’intérieur 
du pavillon où fe fait le moulage en sàble . On 
voit comment la charpente qui porte les combles 
de la halle & des pavillons , efi apuiée fur des 
encotbclemens formés aux angles S & T du mile 
du fourneau, & fur le mur de clôture aux angles 
de retour de la balle & des pavillons, pp , les 
deux rôtifferies . YY , porte de l’itelier du côté 
d’amont , ou de l’étang qui fournit l’eau à la 
roue . Z 2 , porte du côté d’aval ; on a abatu les 
murs de clôture de ce côté, pour iaiffervoir l’in- 
térieur ; on a auffi ligné de mêmes lettres tous 
les objets du plan généra! qui font vifibles dans 
la vignete ; cette attention efi un devoir pour 
toutes les Planches qui font relatives les unes aux 
autres . 

Fig. J , mouleur qui taffe le sable autour du 
modèle du corps d’une marmite , contenu dans le 
thiffis de corps b . Le châlfis efi porté fur un ais 
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ou planche à mouler a , donc le défions efi forti- 
fié par deux bâres , comme on le verra dans les 
Planches fuivames . La planche à mouler efi pofée 
fur la table z du mouleur , dont la longueur efi 
d’environ iz pieds, la largeur de q,& la hauteur 
au deffus du rez-de-chaullée d’un pied & demi : 
ces tables font entourées de trois cotés, de rebords 
d’environ un pied de haut , comme on le voir 
dans le plan général en zzzz, Planche 1 , pour 
empêcher le sàble de tomber hors de defius la 
table . 

Le sàble convenable pour mouler doit être fin 
& gras , pour que la furface des ouvrages que 
l’on y fondra foit unie , & pour que le moule 
puilfe fe foutenir; il faut auffi qu’il foit humeâé 
légèrement : on eonnoît qu’il a les qualités re- 
quifes, en le comprimant fortement dans la main ; 
s il conferve la figure que la comprelfion lui a 
donnée , il efi fuffifamenr humeflc & mélangé 
d’argile. Sa fineffe fe eonnoît à l’œil. 

Fig. 2 , autre mouleur qui avec la réglé c d , 
racle le fuperfiu du sàble fuffifamenr comprimé 
avec la bâte plate , pour l’afleurer au niveau du 
chàffis b , qui renferme le modèle du corn de la 
marmite; le chàffis efi pofé fur la planche à mouler 
a , qui efi pofée fur la table , fur laquelle oo voit 
en m un tas de sable. 

Fig. î , fondeur qui charge les moules entière- 
ment achevés avec des poids de 50 , ou autres 
morceaux de fonte , pour empêcher que lorfque 
l’on coule le métal les deux moitiés du moule ne 
fe féparent. a a, chantiers fur lefquels les chàffis 
ou moules font pofés . bed, les chàffis ou moules 
dont on voit les jets & les évents indiqués par des 
trous dans le sàble : ces moules font destinés pour 
des tuyaux de conduite . Tous ces ouvriers ont les 
manches retrooffées jufqu’au coude , & un tablier 
de grôffe toile devant eux. 

Fig. 4 , ouvrier qui moule un contre-cceur de 
cheminée ; il efi occupé à batre le sàble tout 
autour du modèle qui efi de bois, & dont on ne 
voit que l’envers dans la Figure , le côté fculpté 
du modèle étant tourné vers le sàble qui forme 
l’aire au devant du fourneau ; on forme auffi dans 
ce sàble le moule de la gueufe Y L , qui fournit 
le métal pour former le contre-cœur en paffant 
par la petite coulée , qui communique du moule 
de la gueufe au moule du contre-cœur . 

Le contre-cœur efi en tout femblable au modèle 
qui a fervi à former fon moule ; il a à droite 
lis mêmes objets que le modèle a à droite: il en 
efi de même à gauche où les figures ou autres 
ornement dont le modèle efi chargé en cette partie 
reparoifient. 

Il efi effemiel que le modèle foit bien pofé de 
niveau ; car , fans cette attention , les plaques , 
contre-cœurs , ou autres ouvrages que l’on moule 
de cette manière , feroient plus épais en un endroit 
que dans l’autre . On ferme avec une boule d’argile 
la petite coulée , après que le métal contenu 
dans le moule de la gueufe ell répandu en quaa- 
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tîtrf fuffifante dans !e moule du contre coeur , & on 
la faupoudre de ffafin qu’on y lance horizontale- 
ment avec une pelle. 

Fig. 5 , ouvrier occupe' à enterrer les moules 
de terre décrits ci-devant , dans le sâbie du devant 
'du fourneau ; il ne laide p aller au deffus du fol 
de l’àtelier que les coulées & les évents . On 
emplit ces moules à la poche ou cuillère, comme 
on le verra dans la Planche IX ; mais fi les 
moules font capables d’abforber une grande quan- 
tité de matières , on forme une petite coulée qui 
communique du moule de la gueule au jet , par 
lequel la fonte doit entrer dans le moule en- 
terré. 

Fig. S , chevalet pour décrourer les marmites 
ou autres ouvrages creux ; il eft compofé d’une 
folive AB, arondie en A , & de deux pieds CD. 
C'e il fur la partie arondie que l’on coéfe les mar- 
mites que l’on décroute avec les ripes de fer 
fondu que l'on voit dans la Planche FlII. 

Bas de la Planche 

Contenant les modèles des différons ouvrages 
à l’ufage des forges que l’on moule à découvert , 
comme les plaques dans le sible qui eft à côté de 
la gueufe . 

Fig. t , modèle de collier pour entourer un arbre 
de marteau , lorfqu’on ne paffe point de bras à 
travers ; il eft à cinq cames ou levées : fon inté- 
rieur eft décagone , auquel cas l'arbre du marteau 
doit avoir la même forme dans la partie fur 
laquelle on enfile le collier . On en fait auffi à 

S uatre levées, dont l’intérieur eft oftogone ; cela 
épend de la viteffe & de la quantité d’eau dont 
on peut difpofer pour faire tourner la roue du 
marteau , de la grandeur de la roue , & même du 
poids du marteau . 

Fig. a , modèle du chevalet pour porter l’em- 
poife du tourillon de dedans de l’arbre du mar- 
teau ; la face ABCD du chevalet , laquelle eft 
inclinée à fa bafe , eft l’oppofée de celle qui fe 
préfente à l’arbre ; la rainure qui eft entre la lan- 
guete entière A. B & les portions a 6, c d de la 
languete parallèle , eft deftinéc à recevoir la bafe 
de T’empoife ; les extrémités A & B de la languete 
antérieure , fervent de point d'apui pour les 

ringards avec lefquels on fouleve l’empoife & 
l’arbre de la roue du marteau pour le faire 

avancer du côté de l’enclume ou pour l’en 
éloigner : la bafe du chevalet pofe fur un fond 
folide au niveau du fol de la forge . Voyez la 
fehlion futvante. 

Fig. j , au deffus du chevalet , modèle d’em- 

poife ou empoifsc du tourillon en dedans de 

l'arbre du marteau . H G , bafe de l’empoife qui 
entre dans la rainure du chevalet . I , collet de 
l’empoife dans lequel roule le tourillon de l’arbre 
du marteau . F E , oreilles de l’empoife , fous 
lefquelles on paffe les ringards pour la foulcver . 
À côté on voit l’empoilé ou fon modèle tourné 1 
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de l’autre côté , ou du côté qui s’applique au 
bout de l’arbre du marteau . F E , les oreilles . 
LK, l’eftomac qui foutient le devers de l’empoife: 
cette partie entre dans l’intervalle b c des deux 
parties de la languete pollérieure du chevalet , & 
elle ne doit point remplir entièrement cette partie; 
ce qui empêcheroit le mouvement en long dans 
la rainure ou couliffe du chevalet : on préfente 
le modèle au sable par le côté que repréfente cette 
demiere Figure , & celui du chevalet fens-deflus- 
deffous . 

Fig. 4, modèle de tourillon à quatre ailes pour 
l’arbre du marteau ; on le moule de haut en bas 
dans le süble i côté de la gueufe. 

Fig. 5 , modèle de tourillon à denx ailes pour 
les arbres des fouflets , lorfqu’on n’y met point de 
tourillons "de fer forgé . 

Fig. 6 , modèle d’enclume de forge que l’on 
moule dans le sible du même fens dont il eft 
tourné dans le deffein , l’anfe ou poignée tournée 
en haut : il eft formé de plufieurs planches 
alfemblées comme une caille pour qu’il loir plus 
léger : la longueur totale cil de trois pieds quatre 
pouces ; la bafe L I de l’enclume , laquelle 
entre d'un pied dans le Doc , a dix-huit pouces 
en carré ; ce qui eft la grôlfeur de l’enclume dans 
la longueur IG , LH , de deux pieds depuis la 
ligne G H des deux côtés oppofés : elle va en 
rétréciffant dans la hauteur de feize pouces , & 
fe réduit en E & en F à la largeur de quatre 
pouces , en forte que la table £ F de l’enclume a 
dix-huit pouces de long fur quatre pouces de large . 
Après avoir fouillé dans le subie de devant du 
fourneau un efpace convenable dont on aura drefté 
le fond, on y place de niveau le modèle, autour 
duquel on bat du sible pour former les côtés ; on 
araie le deffus ; on retire enfuite la table EF, 
faite d’un bois plus dur que 1e relie du modèle , 
pour qu’il foit plus lilfe, & que le sable qui fe 
moule contre cette partie foit bien uni , d’ou dé- 
pend la perfeélion de la table de l’enclume ; on 
retire le modèle par la poignée AB, fixée parles 
denx montans CD i b plus longue face de l'en- 
clume; car la table efi un peu oblique 1 fa lon- 
gueur, ce qui favorife la lortie du modèle ; on 
donne pour la même raifonunpeu de dépouille au 
corps de l’enclume. 

Four rendre les tables des enclumes plus par- 
faites, & éviter les peines que l’on prend pour les 
redreffer & les polir, on pouroit former en terre 
le moule de cette partie. Les terres de qualités 
reqnifes feraient moulées fur un morceau de glace 
de miroir de ta grandeur de l’aire , en y appliquant 
fucceflivement différentes couches de terre fine avec 
le pinceau, & enfuite plufieurs autres couches de 
terre plus commune ; les bords du morceau de glace 
feront ébifelés pour n’avoir point de vives arêtes. 
Il n’y a gaere lieu de douter que ces Planches de 
terre placées dans le moule vis-à-vis de la partie 
EF, féchéts & chaufées convenablement avant d’y 
couler la fonte , n’aient toutes les propriétés conve- 
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nables ï>our procurer des enclumes don! les aires 
(oient planes & unies. 

Fig. 7, modèle d’un marteau 8c moule du noyau 
de l’œil. Le marteau dont la tête kit a douze 
pouces en carrd, conferve la même grêiïeur depuis 
j & l jufqu’en g Si h-, enfuite de même que 1 en- 
clume il s'étrécit dans la longueur de huit pouces 
jufqu’en ef, oit il n’a plus que quatre pouces de 
largeur fur feize pouces de long : il cfl perce' d’une 
mortoife de dix-huit pouces de long fur fix pouces 
de large , deffinée à recevoir le manche 5 c les 
coins qui fervent à l’affujétir dans l’œil . La panne 
ou famé du marteau doit être fabriquée comme 
celle de l’enclume , les marteaux étant moulés de 
la même maniéré, ab, la poignée pour retirer le 
modèle du marteau de dedans le sable . c d les 
montans qui atachent la poignée au modèle . 
Après que le modèle efl retiré du moule, on place 
dans ce dernier le châffis ma, dont les dimenlions 
intérieures font les mêmes que celles de l’œil ; on 
le place de manière dans le moule , que fa partie 
inférieure entoure le sable qui e(l entré dans l’œil 
du modèle , 5 c étant bien pofé de niveau 5 c pa- 
rallèlement aux faces du moule , on l’emplira de 
sable batu avec la bâte pour qu’il prene de la con- 
filiance : on décrochera enfuite les quatre crochets 
antérieurs i , a , j , 4 , 5 c les quatre pofférieurs 
qui font fembiables. On enlèvera facilement les 
quatre pièces de châffis , 5 c il reliera une maffe 
de sable qui , formant comme une île au milieu 
du métal fondu lorfqu’on coulera le marteau , y 
réfervera l’œil nécelfairc pour pouvoir l’em- 
mancher . 


PLANCHE VI. 

Cette planche 5 c les deux fuivantes , dont les 
numéros des figures fe fuivent , eontienent les outils 
5c les opérations particulières au moulage en sable 
dans des châffis. 

Fig. r , bâte carrée ; elle efl de bois 5 c alTez 
femblable au batoir dont les blanchilfeufes fe 
fervent : au deffous eft fon plan : cette bâte fert à 
comprimer le sable [orfqu’il efl amoncelé dans les 
châffis à la hauteur de leurs bords. 

Fig. 2, bâte ronde faite comme un pilon ; cet 
outil fert à fouler le sable dans les châffis entre le 
modèle 5 c les planches qui le compofent; on voit 
auffi fon plan au deffous . 

Fig. 3 , bâte â parer , elle eff mince, plus étroite, 
5 c plus alongée que la bâte carrée : on s’en fert 
pour planer différentes parties du moule . 

Fig. 4 , bâte d anfe , de même efpece que la 
précédente ; elle fert â batre le sable autour du 
modèle des anfes : le plan de l’une 5 c de l’autre 
qui peuvent facilement fe fuppléer efl au deffous 
de chacune . 

Fig. 5 , paffe-par-tout ; forte de bâte plate moins 
épaiffe , & dont le manche efl plus long qu'à la 
bâte cariée dont le paffe-par-tout eff une efpece : 
cet outil ferr à fouler le sable entre les côtés du 
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châffis, oh la bâte ronde ne pouroit point entrer: 
celui que la Figure repréfenre cil delfmé fur une 
échcle double . 

Fig. 6 , couteau à parer : ce couteau n’a rien de 
particulier; il fert, entr autres ufages, à couper 
le sable qui eff au deffus du jet , 5 c à y 
former comme une trémie qui en élargit l’ou- 
verture . 

Fig. 7, gouge 5 c outil qui eff convexe d’un 
côté 5 c concave de l’autre, comme un demi-cône 
creux , fert à vider le sable qui rempl it les trous 
des châffis où les gougeons , qui ferveur à en 
racorder les différentes pièces , doivent être reçus : 
cet outil eff nul repréfenté ; il paroît être un 
poinçon triangulaire , au lieu d'une gouge circu- 
lairement concave. 

Fig. 8 , marteau ; il n’a rien de particulier : oa 
fe fert du bout de fon manche auffi - bien que de 
la tête ou de la panne , félon l’occafion . 

Fig. 9, planche à mouler vue par le deffous, 
ou du côté qu’elle s’applique à la table à mouler; 
elle eff fortifiée par deux bâtes arrêtées avec 
des clous : ces planches , ainfi que celles qui 
compofent les châffis , font ordinairement de 
lapin . 

Fig. 10, plan du châffis de corps dans lequel 
on moule le corps de la marmite. AB, les 
poignées par lefquelles on porte le châffis pour le 
retourner . CD, les couliffès pour recevoir les 
caulans de la-fauffe pièce de deffous. 

Les Figures qui fuivent depuis n jufqu’à 15 , 
font les différentes pièces du châffis repréfentc'es en 
perfpeêlive, 5 c placées les unes au deffus des autres 
dans l’ordre où elles fe fucccdent. 

Fig. 1 1 , 1 a planche à mouler vue par le 
deffus . 

Fig. 12 , la fauffe piece de deffous, dont le* 
quatre parties font affembtées à queue d’aronde . 
abc, les gougeons, qui avec les coulans ef, g b , 
fervent à racorder cette piece avec le châffis de 
corps, d, crochet pour atacher à l’anneau E delai 
fauffe piece de deffus,- c’efl b la fauffe piece de 
deffous que l’on moule le noyau qui forme le vide 
de la marmite - 

Fig. ij , châffis de corps vu par le côté de U 
couliffe D D . Toutes les planches qui compofent 
le châffis font affembiées à queue d’aronde ; les 
angles font fortifiés par huit équerres de fer , 
quatre en haut & quatre en bas : de plus , 

chaque face efl garnie de deux bâres de bois 
fixées aux planches du châffis par des clous ; c eff 
vers les deux angles opposés GG de la partie 
inférieure , que l’on dirige les deux parties du mo- 
dèle où doivent être placées les anfes. a b c , les 
trous qui reçoivent les gougeons de la fauffe piece 
de deffus. 

Fig. 14, le même châffis de corps, vu du côté 
de la poignée A . C D , les couliffès . abc, les 
trous pour recevoir les gougeons de la fauffe piece 
de deffus . . 

Fig. 13 , fauffe piece de deffus , dans laquelle 

on 
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00 moule le jet & les évents ; elle ell tournée 
du fens convenable pour s'adapter à la figure 
ij ; fa partie inférieure ell garnie de trois ou 
quatre gougeons qui doivent entrer dans des 
rrous pratiqués au bord de deffus du châlits de 
corps, Fig. 13. 

PLANCHE VII. 

Cette planche & la fuivante contienent la fuite 
des opérations pour mouler en sâble une marmite 
ayant pieds & anfes . 

Fig. 1 6 , modelé de corps de marmite : il ell 
de cuivre jaûne ou laiton ; il doit être ex.i élé- 
ment de l’épaiffeur que l’on veut que foient 
les marmites de fonte, bienarondi& poli autour. 

1 , 2, j, les trois trous où on adapte le modèles 
des pieds; 4, 5 , le drageoir qui reçoit les anfes. 

Fig. 17 , modèle des anfes delfinées fur une 
échele double, abc, modelé du haut de l’anfe ; 
la partie arondie b c paffe à travers d'un trou 
rond pratiqué dans le drageoir du modèle : l’autre 
partie qui ell carrée, relie dans l’intérieur du mo- 
dèle ; le défions de la partie arondie ell percé en 
c d’une mortoile pour recevoir le tenon carré d 
de l’autre partie de l’anfe . de/, dellous de l’anfe . 
de, partie arondie, qui, introduite dans un trou 
par le dedans du modèle , va le réunir à l’autre 
partie abc , pour former l’anfc complété ABC, 
dont les parties carrées A D C font en dedans du 
modèle du corps de la marmite, & les parties 
arondies en dehors. 

Fig. t8 , modèle d’un pied de marmite aulfi fur 
une échele double . a b , le pied & Ton patin vu 
par le devant. a, le tenon carré qui entre dans 
un des trous 1 , 2 , a , du modèle du corps , Fig. 
16. cti, le même pied vu par la partie opposée, 
c, le tenon carré . d , le patin, efg , ie pied 
& fon patin féparés l'un de l’autre . Le pied e/, 
que par analogie on auroit dd nommer jambe , 
pour laiffer au patin le nom de pied . h , coupe 
tranfvcrfale d’un pied , pour faire voir qu’il ell 
composé de trois gaudrons séparés par quatre canne- 
lures & d’une face plane h , qui ell tournée du 
côté du centre du fond de la marmite. 

Fig. 19 (qui par faute a été lignée 10 ) , 
première opération pour mouler le corps de la 
marmite ; on a fupprimé la planche antérieure 
des cbàHis , pour lailfer voir le modèle B dans fon 
intérieur. Le mouleur étant donc pourvu de sâble 
de qualité convenable , ainfi qu'il a été dit ci- 
devant , Sc d'un fac de crin contenant du fralîn 
ou charbon pulvérisé & tamisé , ou bien de la 
poulfiere ou cendre qui s’atache aux murs & fur 
les charpentes des halles des fourneaux i fer, le 
mouleur pofe le modèle B de la marmite dans 
l’intérieur du châlfis , fon ouverture pofée fur la 
planche â mouler, fur laquelle lechaffiseil pofé ; 
les trous du modèle où doivent être les anfes 
tournées vers deux angles opposés de l’intérieur du 
châlTis , il faupoudre le tout de frafin ; puis il 
Arts & Métiers . Terne II. 
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remplir le châlfis de sâble , & cela en différentes 
fois , pour pouvoir plus facilement le fouler ou 
le comprimer également en fe fervant de la bâte 
ronde dans les angles du châlfis , & du paffe-par- 
tout dans les endroits, comme vers le milieu des 
côtes du châfTis , où la bâte ronde ne peut pas 
entrer; il continue ainfi couche par couche àtaffer 
le sâble A , jufqu’à ce qu’il ait entièrement rempli 
le châlfis jufqu’à la hauteur des bords ; alors il 
aplanir le sâble avec la bâte plate , & l’arafe 
au châlfis avec une réglé. 1 , 2 , J , les trous 
carrés du modèle pour recevoir les tenons carrés 
des modelés des pieds . 4 , un des quatre trous 
dellinés à recevoir les anfes . 

Fig. 20, fuite du travail précédent. Après que 
le châlfis ell rempli de sâble , on moule les pieds , 
& on place le jet : pour cela on foule dans le 
sâble pour découvrir les trous du modèle où les 
pieds doivent s’adapter; on place les modelés des 
pieds qui font ou de cuivre , ou de fer fondu ; 
on fait entrer les tenons carrés dans les trous du 
modèle ,• on bat du sâble tout-autour , ayant préa- 
lablement faupoudré les modèles des pieds avec 
du fralin , pour en faciliter l’extraflion . Sur les 
pieds, on place les patins , dont la furface doit 
afleurer celle du châlfis ; on place enfuite le mo- 
dèle X du jet fait en forme de coin ; fon épailleur 
dans la partie cintrée qui s’applique à la convexité 
du fond de la marmite, ell d'environ deux lignes , 
Sc fon épailleur par ie haut , d'environ un pouce ; 
fa faillie au deflùs du châlfis , ell d’environ deux 
pouces. H , le modèle du corps de la marmite. 
1 a , deux des pieds que l’on doit imaginer 
cachés par le sâble .GG, le châlfis . AA, la 
planche à mouler. 

Fig. xi, la même que la figure précédente , 
mais repréfentée en plan . A B , 1 s poignées du 
châlfis . T V Y , Us patins des trois pieds ; ils 
devraient être égaux & mieux formés. X, emplace- 
ment du jet. 

Fig. xi , le même châlfis chargé de la fauffe 
piece de deffus . Après que le moule ell dans 
l’état de la figure précédente , Sc ayant replacé le 
modèle du jet , on toint la fauffe piece que l'on 
fait racordcr par des gougeons qui entrent dans 
les trous correfpondans , faits au deffus du châlfis ; 
& avant faupoudré de frafin , pour empêcher que 
le sable, dont on va remplir la fauffe piece , ne 
s’atache au sâble du châlfis , on emplit cette piece 
de sâble que l’on taffe avec la bâte ronde & la 
bâte plate , jufqu’a ce qu'il afleure le deffus du 
châlfis : on dreffe le sâble à la réglé & avec le 
couteau à parer ; on forme comme un entonoir 
au deffus du jet, que l’on découvre parce moyen; 
en cet état , le moule du dehors de la marmite 
ell achevé , à cela près que les anfes n’y font 
point encore placées .DD, couliffe pour la fauffe 
pièce de deffous . E , crampon pour les crochets 
des coulans de la fauffe piece de deffous ; il y a 
un femblable crampon & une femblable couliffe à 
I la face opposée. 

1 R 1 1 r 
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Fig. 13 , le moule de la figure prudente , re- 
tourné fcns-delTus-de [Tou s ; on découvre l’intérieur 
M de U marmite : pour y adapter les modèles des 
anlés & les mouler , on creufe le slble du moule 
en b & end, jufqu'à ce que les trous du modèle 
qui cil encore vide, foient à découvert extérieure- 
ment : on introduit par le dedans de la marmite 
les deux pièces qui compofent le modelé d'une 
anfe , ayant attention de faire rencontrer le tenon 
& la mortoife de leurs parties extérieures : on 
ensàble bien ces parties que l’on a auparavant 
faupoudrées de frafin ; on raife le sable avec une 
bâte ; on le redrefTe à la réglé . e , une des anfes 
placée dans fes trous, a, un des trous du modèle, 
pour recevoir la piece de deflus de l’autre anfe . 
C D , les couliffes . H , un des deux crampons de 
la fau (Te piece de deflus qui ell maintenant deflous. 
A , une des deux poignées du chàflis . 

Fig. 14 , la faufTe piece de dellous tournée deflus. 
Cette fauiïe piece s’adapte au moule précédent , 
au moyen des coulans EF qui rempüflent exaéle- 
ment les coulilles CD. Les crochets ed des coulans 
dont on ne voit qu'un feul dans la figure , s’a- 
crochent dans les crampons E de la fauffe piece 
de deflus . 

Avant de remplir l’intérieur de la marmite, on 
retire les modèles des anfes , la partie cintrée la 
première , pour dégager le tenon d, Fig. 17, de 
la mortoife de la partie droite c , qui fort alors 
aisément . La forme des deux pièces qui compofent 
le modèle d’une anfe , fait affez connoître dans 
quelle direftioo il convient de les tirer hors du 
modèle pour ne point troubler l’ordre du sàble 
dans lequel elles ont été moulées . Les quatre 
pièces qui compofent le modèle des anfes étant 
retirées, on bouche les ouvertures avec des tampons 
de laine , pour empêcher que le sable dont on va 
former le noyau ne s’introduire dans le vide où 
les «nfes doivent fe former. En cet état & ayant 
faupoudré l’intérieur de la marmite avec du frafin, 
on l'emplir de sàble , que l’on rafle à différentes 
repriles avec la bâte ronde ; on met du slble neuf 
dans le fond de la marmite , comme plus capable 
de réfilier 1 la chute du métal fondu , qui , lorfque 
J 'on coule, entre dans le moale par cette partie . 
On continue de remplir toute la faufle piece dont 
le sàble fait corps avec celui qui remplit U 
marmite j alors le moule efl achevé. 

PLANCHE VIII. 

Fig. jy, le moule entièrement achevé: les trois 
pièces réunies qui le compofent , forment un 
maffif dans lequel il n’y a de vide que la place 
des anfes dont l’entrée a éré fermée par des 
tampons de laine . F , crampon de la faufle piece 
de deflous ; le slble qui la remplit & qui fait 
corps avec le noyau , ayant été arasé à la réglé , 
doit être chargé de huit petits tas de slble d’un 
pouce environ d’épaiffeur pour recevoir une nouvele 
planche 1 mouler , avec laquelle , & fur laquelle 
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le mouleur retourne fon moule, aidé, s’il efl né- 
cellairc , dans cette manœuvre, par fes compagnons. 

Il relie maintenant à retirer les différens modelés 
qui font comme noyés dans le slble qui les envi- 
rone de tous côtés, & cela fans déranger le slble, 
afin de faire place à la fonte <jui doit remplir le 
vide qui reliera après que les différentes parties du 
moule feront raflemblées; les trois Figures fuivantes 
qui repréfentent séparément les deux faufiles pièces 
& le chàflis du corps de 1a marmite , font relatives 
1 cette opération . 

Fig. 26 , la faufle piece de deflus séparée du 
relie du moule, & entonoir au deflus du jet pour 
y verfer le métal ; on forme cet entonoir avec le 
couteau 1 parer. E, un des crampons pour les 
crochets de la faufle piece de deflous . La faufle 
piece de deflus fe sépare aisément 1 caufe de la 
couche de frafin dont le chlflis du corps de la 
marmite a été couvert avant de former la faufle 
piece de deflus. Cette piece enlevée, on découvre 
les patins des pieds de la marmite. 

Vis-à-vis de chaque pied on perce avec une 
fonde des trous qui traverfent l’épaiffeur de la 
faufle piece de deflus . Ces trous fervent d’évents 
& laiflent fortir l’air renfermé dans les moules 
des pieds, à mefure que le métal qui y monte le 
force à fortir. 

Fig. 27, chàflis ou moule du corps de la mar- 
mite . X , la place du jet . TVY , les trois patins 
que l’on enleve aisément , leur côté le pins large 
étant celui qui fe préfente .CD, coulifles pour 
recevoir les coulans de la faufle piece de deflous : 
on voit aufli dans le deflous du chàflis les trois 
trous defiinés à recevoir les gougeons qui fervent 
à racordcr la faufle piece de deflus : la poignée 
qui devroit être à la face antérieure , manque dans 
cette Figure : c’ell par ces poignées que l’on enleve 
le chàfÛs du corps pour le séparer de la faufle 
piece de deflous , fur laquelle le nos au relie : le 
chàflis du corps fe sépare facilement de la faufle 
piece de deflous , à caufe de la couche de frafin 
dont il a été fau poudré avant la formation de 
cette fécondé fauffe piece. 

Fig. 28 , la fauffe piece de deflous séparée de 
toutes les autres parties du moule . Y , fe noyau 
qui remplit exaftement le modèle: il elidesàble, 
oc fait corps avec le sàble qui remplit la faufle 
piece .mm, les coulans auxquels les crochets 
manquent .AA, planche à mouler , séparée dit 
deflous de la faufle piece par les huit petits tas 
de sàble dont on a parlé . 

Le modèle du corps de la marmite cil encore 
relié engagé dans fon chàflis , Figure 27 j pour 
l’en faire fortir, on tourne le chàflis comme il eft 
dans la Figure 23; & ayant avec le tire-laine , 
qui eli un petit crochet de fil de fer ou de laiton , 
retiré les tampons qui bouchent les trous des anfes, 
on ébranle doucement le modèle en frapant inté- 
rieurement & de côté avec la bâte ronde ou le 
manche du marteau ; par ce moyen on le fait 
fortir : ayant enfuite retourné le chàflis , comme 
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il e(l dans la Figure 17 , & frapant légèrement 
fur le petit bout des pieds par les ouvertures 
TVY , on les fait fortir par le dedans du moule; 
leur forme pyramidale facilite leur extraélion , 

Î iuifqu’il fort plus grès par le côté où ils joignent 
a marmite , que par le côté où ils fe réunifient 
aux patins . Il ne refie plus qu’à remonter les 
trois pièces qui compofent le moule , après avoir 
reparé les défeftuofités & rebatu le noyau vis-à- 
vis des anfes où il porte l’empreinte des tampons 
de laine avec la bâte à anfes , & replané l’inté- 
rieur du moule du corps avec la cuillère ; pour 
cela, deux ouvriers prenent le chifiis de corps par 
les poignées , & le defeendent verticalement le 
long des coulans, qui font reçus dans les couliffes 
du chàffis ; en cet état , il relie un vide entre le 
noyau & la chàpe ; ce vide cil égal à l’épaifieur 
du modèle . Par-de(Tus le chàffi» de corps on 
replace la faufile piece de defiùs ; on acroche les 
crampons aux crochets des coulans : le moule elt 
alors en état de recevoir le métal fondu qui doit 
former une marmite en tout femblable au modèle . 

H réfulte de toot ce qui vient detre dit , que 
le modèle d’une marmite à trois pieds avec 
patins , efl composé de douze pièces ; favoir , du 
corps de la marmite , de quatre pièces qui forment 
les anfes des trois pieds , de leurs patins & du 
modèle du jet. 

Fig. 29, coupe tranfverfale du moule complet 
par un plan qui palfe par l’axe de la marmite . 
AA, la planche à mouler . IK, la faulfe piece 
de defius . ZY , le sàble continu de la fauffe piece 
de deffous & du noyau. Y, le noyau. 3, 4, 
ligne de séparation du chàffis & de la faufié piece 
de deflous. LM, le chàffis de corps. SS, la chipe 
qui forme le dehors de la marmite : la partie vide 
réfervée en blanc entre le noyau & la chàpe , eft 
l’cfpace qui doit être rempli par la fonte . TV, 
les deux pieds antérieurs projetés fur le plan 
fefleur. X, le jet. On n’a pas repréfenté en & 
la coupe de l’entonoir qui répond au jet; entonoir 
qu’il efl facile de fuppléer. 1,2, ligne de sépa- 
ration de la faufTe piece de deffous & du chàffis . 
GH , cette faufié piece . 

Fig. 30 , coupe diagonale du chàfiis de corps & 
de la faufié piece de defiùs par un plan qui palfe 
par les anfes . AA ^planche à mouler félon les 
dimenfions de fa diagonale . IK , fauffe piece de 
deHus . X , le jet . Y , pied antérieur au plan 
fefleur . VT , pieds poftérieurs au même plan 
fefleur , qu’il faut concevoir cachés par le sable . 
1,2, ligne de séparation du chàffis de corps & 
de la fauffe piece de defiùs . LM, le chàfiis de 
corps fuivant les dimenfions de fa diagonale. SS, 
la chàpe . N , partie du noyau .bd, excavation 
pour placer les modèles des anfes . te, ces mo- 
dèles . 

Fig* 31, la marmite entièrement achevée telle 
qu’elle fort du moule , à cela près , que l’on a 
rompu le jet & les évents des pieds, te, les 
anfes. TVY, les pieds. 
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Fig. 32, le fecoueux ; infiniment de bois fervent 
à rompre les chàpes des moules , après que le 
métal y a été coulé . 

Fig. 33 , modèle en bois de grôfTes râpes de 
fonte 8,9, dont on fe fert pour décrouter les 
pièces apres qu’elles font forties du sàble ; ces 
râpes , après qu’elle» font hors de fervice , fe 
refondent , ainu que Us jets & les évents , foit 
à l’afinerie pour faire du fer en bàre , foit au 
fourneau pour être employées en fontes moulées. 

Fig. 34, cuillère dont la convexité fert au 
mouleur pour planir l’intérieur des chàpes des 
moules, après que les modèles en ont été retirés. 

Fig . 35. A, le tire-laine; c’eft un petit crochet 
de laiton dont on fe fert pour retirer les tampons 
de laine qui bouchent les trous des moules des 
anfes , même Figure . B , le houffoir qui fert à 
époufler le dedans des chàpes. 

PLANCHE IX. 

Coulage à la poche. 

La vignete repréfente l’intérieur de ta halle du 
devant du fourneau ; on a frafturé le comble & la 
charpente qui le porte pour iaifler voir l’intérieur: 
on découvre dans le lointain les rôtifferies p y , 
les hauts séchoirs ef, fufpendus à des folives que 
les poteaux ! foutienent : 00 voit aufii difièrens 
chàffis prêts à recevoir la fonte. ST, devant du 
fourneau , au fond de l’embràfure duquel on voit 
la dame . S, pilier de coeur. SX, face de la 
tuyere ; on découvre une partie du cintre & de 
l’embràfure au defius des fouflets. DD, forts chàffis 
de charpente affemblés à encoches , que quelques- 
uns croient pouvoir tenir lieu des contre - forts 
décrits dans la feôion précédente ; ce en quoi ils 
fe trompent, ces chàffis ne pouvant oppofer qu’une 
foible réfifianceà la force d’expanfibilité des vapeurs 
humides contenues dans le môle du fourneau ,* 
vapeurs auxquelles les canaux expiratoires , décrits 
ci-deffus , donnent iffue. On voit fur le devant 
du fourneau les orifices de quelques-uns de ces 
canaux , & comment ies charpentes & les chàffis 
font portés par encorbélemens . 

Le coulage des pièces moulées à découvert dans 
le sàble du devant du fourneau , comme contre- 
cœurs , marmoufets & autres pièces dont les mo- 
dèles occupent le bas de la Pl. V expliquée ci- 
devant , n a aucune difficulté ; ayant percé le four- 
neau & lâché la fonte qu’il contentait dans le 
moule de la gueufe , il n’y a plus qu’à déboucher 
les coulées particulières qui communiquent du 
moule de la gueufe aux difièrens moules des pièces 
que l’on veut fondre à découvert , & fermer ces 
coulées lorfque les moules ont reçu la quantité 
fuffifante de fonte . On jete alors quelques pelle- 
tées de frafin fur la furface extérieure des piecea 
ainfi moulées , pour les défendre du cotnaél im- 
médiat de l’air, & empêcher que les fontes conte- 
nues dans les moules ne pétillent. _ 
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Mais pour emplir les moules faits en terre , ou 
ceux faits en sable , il y a trois maniérés que je 
vais expliquer. 

Si les moules font d’une capacitif médiocre , 
c’efl-à-dire fi une feule cuillerée de fonte peut les 
remplir ; un feul ouvrier , avec un aide qui elt 
ordinairement un petit garçon , fuffir pour les 
emplir . 

Fig. i , ouvrier qui avec la cuillère nommée 
poche , puife la fonte dans l’ouvrage par le deiTus 
de la dame: pendant cette operation , les fouflets 
font arrêtés , 8c la tuyère bouchée ; la flamme 
qu’ils lanceroient hors de l’ouvrage , ajouteroit 
trop i la grande chaleur oit les ouvriers font ex- 
poles : l’ouvrier donc prend la poche enduite de 
lefl ou herbue ; il la fait couler dans l’ouvrage 
par le deflus de la dame : fon bras du côte du 
feu efl garni d’une manche de toile fort ample ; 
cette manche qui, dans la Figure, devroit parottre 
enveloper auffi fa main , le garantit de la grande 
ardeur du feu . Il porte ainfi cette cuillerée vers 
les moules . 

Fig. 3 , ouvrier qui verfe fa cuillerde ou poche'e 
contenant environ cinquante livres de fonte dans 
le moule formtf dans un châlïis ; l’ouverture par 
laquelle il verfe , a pris de cette opération le nom 
de jet ; l’autre ouverture que l’on voit au mime 
moule fert d’évent . <<, chantier .te, châflis 
ou moules pofifs fur les chantiers: ces moules font 
en deux parties . 

Fig. 4 , aide de l’ouvrier précédent . Cet ouvrier 
retient avec un bâton les crafles ou le laitier qui 
fumage dans la poche , afin qu’il' n’y ait que la 
fonte qui entre dans le moule . 

Fig. 5, 6. Lorfque les pièces font plus confide- 
rables , & qu’il faudroit , par exemple deux , ou 
trois , ou quatre cuillerées de fonte pour les 
remplir , le fondeur , Fig. J , verfe fa cuillerée 
dans le moule par le jet Z , & un ou deux autres 
fondeurs , Fig. 6 & Fig. i , vont & vienent al- 
ternativement puifer de la fonte dans l’ouvrage ou 
creufct du fourneau , & verfent leurs pochées dans 
la cuillère ou poche du premier fondeur , Fig. 5 , 
ce qu’ils continuent jufqu’à ce que le moule foit 
rempli ; ce qu’on connoît par le reflux du mitai 
dans les e'vents qui font à droite & à gauche du 
jet Z . 

Fig. 7 , petit ouvrier qui écume le laitier avec 
un blton . 

Quelquefois les pièces font fi confidérables , que 
le fervice de les couler à la poche deviendroit 
trop long 8c trop pénible , vu qu’il faut que le 
mitai coule dans le moule fans interruption , tels 
font les grôs tuyaux pour la conduite des eaux : 
en ce cas , on enterre le moule dans le sâble qui 
efl au devant du fourneau, comme on le voit en 
V , les jets 8c les évents hors du sâble ; on perce 
alors la coulée du fourneau avec un ringard , 8c la 
fonte coule d’un feul jet dans le moule . Lorfqu’il 
efl plein , on détourné le refte vers un autre 
moule , fi on connoît que le fourneau contiene 
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allez de matière pour l’emplir; ou vers un moule 
de gueufe pour en faire du fer . 

Fig. 8 , ouvrier occupé a brifer la châpe d’un 
tuyau avec le fecoueux décrit ci-devant. 

Bts de la Planche . 

Fig. 1 , poche ou cuillère du fondeur vue en 
plan . AB, le manche qui efl de bois ; il efl 
reçu en B par la douille de la poche BC d’en- 
viron fept ou huit pouces de diamètre . Cette poche 
efl enduite d’argile ou de lefl pour l’empccher de 
fe brâier. 

Fig. 1 , la même poche vue de profil . a b , le 
manche . bc, la douille . cd , ta poche dont la 
profondeur efl d’environ quatre pouces . 

Fig- 3 , pelle à mouler ; on fe fert de cette 
pelle pour mettre en travers du canal ou de la ri- 
gole Y dans ia vignete , pour retenir les laitiers 
ou crafles qui furnagent au deflus de la fonte qui 
s’écoule du fourneau : on leve médiocrement cette 
pelle pour laifler palier par-deflous le métal fondu : 
lorfque les moules font pleins , on bouche le four- 
neau , 8c on enfonce ia pelle dans le sâble : pour 
arrêter l’écoulement du métal , on met de la terre 
ou du sâble derrière la pelle pour la foutenir 8c 
mieux étancher ; le lingot qui relie , 8c qui efl 
formé entre la pelle 8c l'ouverture de la coulée , 
fe porte à l’afinerie pour en faire du fer . La 
pelle qui efl de fer batu a douze pouces de dia- 
mètre , fa douille environ neuf pouces ; la longueur 
de fon manche efl de deux pieds 8c demi . 

Fig. 4 , autre pelle ou bêche pour remuer le 
sâble de devant l’ouvrage afin d’y enterrer les 
moules : fa longueur efl de dix pouces , 8c fa 
largeur de fept pouces ; elle efl emmanchée comme 
la précédente. 

Fig. 5 > grande pelle aufli de fer pour enlever 
les laitiers 8c déblayer le creufet ; elle a quinze 
pouces de long fur douze pouces de large . Son 
manche , y compris la douille , qui a quinze pouces 
de long, efl de quatre pieds 8c demi de longueur. 

Toutes ces cinq Figurée font deflînées lur IV- 
chele de quatre pieds ; les quatre fui vantes font 
relatives àl’échele de neuf pieds qui efl au deflus. 

Fig. 6 , crochet de trois pieds de long pour dé- 
boucher la tuyère . 

Fig. 7 , ringard de huit pieds de long , nommé 
tâche - fer ; il fert pour percer le bouchage de / a 
coulée ; c’eft de cet ufage qu’il a pris fon nom . 

Fig. 8, ringard à relever. Il en fait deux. Us 
ont chacun fept pieds de long . 

Fig. p , grand ringard pour foulever la gueufe 
ou les moules des grandes pièces. Il en faut auffi 
deux , ayant chacun douze pieds de longueur . 
Tous les ringards divifés en deux parties , non 
compris la pointe qui efl carrée , ont la partie 
qui efl contiguë à la pointe de forme oftogone ; 
j l’autre partie efl arondie. 
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PLANCHE X. 

Cette Planche & les deux fui vantes font rela- 
tives à l’art de mouler les différentes fortes de 
tuyaux pour la conduite des eaux . 

Fig. t , coupe d’un des anciens tuyaux à emboî- 
ture. ae, le vide du corps du tuyau, eh, boîte 
pour recevoir le bout d’un autre tuyau . de , 
bourelet qui s’applique à la boîte d'un autre tuyau. 

Fig. a, le même tuyau repréfenté en perfpec- 
tive . A B , le tuyau . CB, la boîte qui reçoit le 
petit bout d'un autre tuyau. DE, bourelet. 

Fig. 3 , deux tuyaux de l’efpece précédente , 
affémblés comme il faut qu’ils le foient pour 
former une conduite . AB, un des deux tuyaux . 
B , la boîte qui reçoit le petit bout de l’autre 
tuyau DE, B B . DE, bourelet du fécond tuyau 
qui s’applique contre le bord de la boîte du 
premier, pour retenir le maflich de la filaffé dont 
elle efl garnie intérieurement . B B , boîte pour 
recevoir un troifieme tuyau , ainfi de fuite. 

Fig. 4 , les deux pièces qui compofent le mo- 
dèle d’un tuyau de lefpece précédente. AB, dans 
les deux Figurée , les extrémités du noyau . a c , le 
corps du tuyau . a a , le petit bout qui doit être 
reçu dans la boîte, ce, la boîte. B B , extrémité 
du noyau , dont le diamètre doit être d’une ligne 
ou deux plus grand que le diamètre de la partie 
aa.de, le bourelet. fg, les gougeons qui fervent 
h racorder les deux parties du modèle lorfque l’on 
fait le moule. 

Fig. 5 , les deux parties du même modèle 
ralTemblées . A B , les extrémités du modelé du 
noyau . D E , le bourelet . C , la boîte . 

Le noyau de toutes les fortes de tuyaux fe fait 
en terre , que l’on applique à plufieurs couches 
fur la torche dont le troulTeau efl recouvert ; voyez 
ci-devant moulage en terre . Le calibre pour le 
noyau des tuyaux , Fig. a & 3 , doit être profilé , 
comme la ligne qui termine l’intérieur du tuyau, 
Fig. r. Il doit auffi être plus long que le tuyau 
de la quantité indiquée par les letiret A B dans 
les Figurer 4 & 5. 

La terre que l’on emploie doit être pétrie avec 
de la fiente de cheval , ou de la boure , pour lui 
donner de la confiflance ; chaque couche eft féchée 
fur la rôtifférie avant d'en appliquer une autre ; le 
nombre des couches elt tout au plus de fix pour 
les gr6s tuyaux ; quatre couches fuffifent pour 
les moyens , 8c deux pour les petits . Lorfque la 
derniere couche efl feche , on fait recuire les bouts 
des noyaux en leur donnant à la rôtifférie un feu 
plus vif ; on remplit les fentes ou crevafîes ; on 
enduit le noyau d'une couche de charbon ou pouf- 
dîer détrempé , pour faciliter la réparation de la 
fonte & de la terre : cette couche de frafin doit 
être appliquée lorfque le noyau eil encore chaud , 
& il ne doit être enfermé dans le moule que 
lorfqu’elle elt parfaitement feche. 

Le moule qui cft de sàble fe forme dans deux 
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chUITts , qui fe racordent par des gougeons Se 
crochets ; les chôfTit font de grandeur convenable , 
lorfqu’i! peut relier trois ou quatre pouces de sible 
tout-autour du modèle. 

Pour faire le moule , on prend un des châflïs , 
celui qui n’a point de gougeons , 8c l'ayant appli- 
qué fur une planche à mouler , le côté du chiflis 
qui a des trous pour recevoir les gougeons tourné 
du côté de la planche , on prendra la moitié du 
modèle , Fig. 4 , celle qui n’a point de gougeons ; 
on l'appliquera fur la planche à mouler dans le 
chlffis , le côté aplati du demi-modele tourné fur 
la planche à mouler : en cet état , Sc ayant au- 
paravant faupoudré le tout avec du frafin , on 
emplira le châflïs de sable que l’on taffera à dif- 
férentes couches , autour 8c fur le demi-inodele ; 
on arafera le sâble au niveau du châflïs en fe 
fervant de la réglé : cela fait , on retournera le 
châflïs fur la planche à mouler , on y adaptera 
l’autre châflïs en faifant entrer les gougeons qu’il 
porte dans les trous du premier delfiné à les 
recevoir . 

La fécondé moitié du modèle étant appliquée 
fur ta première , fes gougeons / 8c g , Fig. 4 , 
dans les trous correfpondans de la première moitié 
du modèle , 8c ayant faupoudré de frafin , on 
emplira de sable ce fécond châffis , comme on a 
fait le premier : le sable dûment batu 8c arafd 
avec la réglé , on percera avec le couteau quatre 
ou cinq trous coniques pour fervir de jets 8c 
d'évents ; deux de ces trous feront , l'un fur le 
bourelet , l'autre fur la boîte , les autres fur le 
corps du tuyau que les trous doivent découvrir 
dans une étendue d’environ fix lignes de diamètre: 
la chape du moule efl alors achevée . 

Enfuite on féparera les deux châflïs pour ôter 
le modèle , au lieu duquel on fubflituera le noyau, 
dont les extrémités porteront dans le sâble dans 
l’emplacement que les parties A 8c B du modèle , 
Fig. 6 , y ont formé ; on remettra enfuite le 
fécond châffis , celui dans lequel on a formé les 
jets 8c les évents ; le moule efl alors en état de 
recevoir la fonte , qui en coulant autour du noyau 

J jui efl ifolé dans les châflïs , formera un tuyau 
emblable à celui que la Figure a repréfente. 

Fig. 6, autres anciens tuyaux formant une con- 
duite dite à manchonc , à caufe des viroles qui cou- 
vrent les joints des tuyaux . A , virole ou manchon . 
B, D, F, tuyaux. C, E, manchons. Les tuyaux 
qui font cylindriques étoient réunis par une virole, 
du maflich 8c de la filaffé . Ces fortes de tuyaux ont 
auffi été abandonés , vu la difficulté de les rem- 
placer dans le milieu d’une conduite , 8c que le 
maflich perdant fon onfluofité, ne permcttoit pas 
aux manchons de gliffér pour remettre un autre 
tuyau ; d’ailleurs ces fortes de conduites ne pou- 
voient pas fupporter une grande charge d’eau ; on 
a donc inventé les tuyaux à brides , que l’on 
affémble avec des vis 8c du cuir entre deux . Il y 
en a de cinq fortes, i deux , trois, quatre , fix 
8c huit oreilles. 
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Fig. 7, tuyau à deux brides ou oreilles de deux huit pouces de diamètre fur quatre pieds de long, 
pouces de diamètre intérieurement . A , coupe du Ce tuyau qui eft un de ceux qui portent un bras 
tuyau. B, élévation ou profil du tuyau de trois D, & une branche C dans le fens vertical , fer- 
pieds & demi de long . L’épailTeur du métal qui vent & doivent être placés dans les endroits oît 
eft d’environ fix lignes , eft un peu augmentée à les étranglemens d’air fe font ; ils fervent de 
l’approche des brides, a, entre les deux Figurer, ventoufe , & tienent lieu du long tuyau vertical 
ouverture du tuyau , ou élévation géométrale de que l’on adapte fur une conduite pour fervir de 
la bride . t & a , les deux trous pour recevoir les ventoufe à 1 air qui peut y être renfermé , ou que 
vis qui fervent à les affembier. l’eau entraîne avec elle . Pour cela , on adapte 

Fig. 8 , tuyau à trois brides ou oreilles , de dans la fourchetc D un levier horizontal qui peut 
même longueur que le précédent ; fon diamètre s'y mouvoir à chamiere ; ce levier , dont l’autre 
intérieur en de trois pouces . A , coupe du tuyau . extrémité eft chargée d’un poids , comprime une 
B , élévation extérieure du tuyau . a , entre les | foupape qui ferme l’ouverture C : lorfque l’air eft 
deux Figurer , ouverture du tuyau . I , I , J , les condenfé par une charge d’eau fuffifante , il Ibuleve 
trois trous pour recevoir les vis . 1 la foupape & fort au dehors ; ce qui lailfe à l’eau 

Fig. 9, tuyau 1 quatre brides ou oreilles , de fon libre cours dans la conduite: les autres tuyaux 
huit pouces de diamètre intérieurement. A, coupe | de meme efpece n’ont point de bras D, ni de 
du tuyau . B , élévation extérieure du tuyau dont branche C . 

la longueur eft la même que celle des pre'cédens. Ces tuyaux different de ceux décrits ci-devant 

a, entre les deux Figures , ouverture du tuyau, Fig. to, lefquels font du même calibre , en ce 

ou élévation géométrale des brides, i , i,) ,4, les que leurs brides à fix trous efpacés également ne 

trous pour recevoir les vis qui fervent à les affembier : font point hexagones, comme celles de la Figure 

l’épaiflcur du métal eft d’environ fept lignes. it, mais font arondies , comme on le voit dans 

Fig. to , deux tuyaux femblables à ceux de la la Figure fuivante , St de plus , que les bords de 

Figure précédente , repréfentés en perfpeftive , 8t l’ouverture font garnis d’un bourelet de cinq à fix 
ariembiés avec des vis . A, ouverture du tuyau, lignes de faillie; en forte que les brides de deux 
i , t , J , 4 , les trous des brides pour y joindre tuyaux de cette efpece mis bout à bout ; & ferrés 
un autre tuyau. B, le corps du tuyau, i, 2, 4, par les vis autant qu’ils le peuvent être , ne fe 
au milieu de la Figure , trois des quatre vis qui touchent point. On remplit de plomb fondu fin- 
aflembient les deux tuyaux , & fervent à compri- tcrvalle entre les plans des deux brides , au lieu 
mer les cuirs qui font entre les deux platines des d’y employer du cuir ; pour cela on entoure les 
brides. C, le fécond tuyau . 1,2,4, trois des deux brides comigués avec une bande de toile ou 
quatre trous pour affembier un autre tuyau, comme autre chofe équivalente , que l’on foutient extérieure- 
au milieu de la Figure . ment avec de la terre : on verfe le plomb par Je 

Fig. 1 1 , tuyau à brides hexagones , de douze haut . L’expérience n’a pas fait connaître que cette 
pouces de diamètre intérieurement , & trois pieds façon d’étancher les tuyaux dût avoir la préférence , 
de long , l’épaiffeur des brides comprife . A , coupe le plomb n’ayant pas , comme le cuir , la propriété 
du tuyau par des oreilles oppofées . B , élévation de fe renfler à l’humidité , & pat ce moyen de 
extérieure dn même tuyau : l’épaiffeur du métal s’appliquer immédiatement aux furfaces planes des 
eft d’environ douze lignes , & celle des brides eft brides entre lefqueltes il eft comprimé, 
de quinze . Entre les deux figures eft l’élévation Fig. 14, le même tuyau en perfpeâive. A , 1 ’ou- 
géoroétrale d’une bride. 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , 6 , les verture du tuyau entouré d’une bride fur laquelle 
fix irons pour recevoir autant de vis pour aliéna- il y a un bourelet. B, l’autre bride. C,la branche 
bler ces fortes de tuyaux les uns aux autres. à laquelle s’applique la foupape ou ventoufe. D, 
Figure t2, tuyau à brides oâogones , de dix -huit le bras dans lequel le levier dont on a parlé eft 
pouces de diamètre intérieurement ; la longueur eft affemblé à chamiere par un boulon ; ce levier 
de trois pieds, l’épaiffeur des brides comprife. A, s’étend au delà de B, où il eft chargé d’un poids 
coupe du tuyau : l’épaiffeur du métal eft de dix- convenable à l’éfort de la colonne d eau qui com- 
huit lignes , celle des brides de dix-huit à vingt prime l’air renfermé : le même poids lert dans 
lignes. B, élévation du même tuyau, & entre les tous les cas en le faifant gliffer le long du levier, 
deux Figures l’élévation d’une des brides. 1,2,}, comme le long d’une romaine . Les moulures circu- 
4,5 ,6,7, 8, les huit trous pour recevoir autant laires que l’on voit aux deux côtés de la branche, 
de vis pour , en comprimant les cuirs , affembier fervent feulement d’ornement . Les tuyaux fans 

ces tuyaux les uns aux autres. branche & fans bras font conllruits de 1a même 

maniéré & dans les mêmes dimenfions. 

PLANCHE XI. Fig. 15, coupe d’un des corps de pompe fou- 

lante du fécond & troifieme relai de la machine 
Suite rie ta précédente . de Marly . Ces corps de pompe lônt dans la fi rua - 

tion verticale, le bout le plus large A tourné en 
Coupe d’un des nouveaux tuyaux propofés pour en-bas, l’autre extrémité F terminée par une bride 

faire des conduites . AB, le vide du tuyau de circulaire percée de fix trous, eft racordée avec le 


Digitized by Google 



FER 

tuyau montant pat une branche de figure conve- 
nable à l’emplacement ; les pillons portes par des 
ctriers , font e'forc pour foulevcr le corps de 

P ompe : e’cft pour empêcher ce mouvement que 
on a pratiqué les portées B , C , D , qui font 
embralîces par des moiles de fer-atachées folsdemeot 
à la charpente du puifard. 

La Figure 16 & les fuivantes dans tout le relie 
de 1 a Planche , font relatives à la maniéré de 
mouler un tuyau à brides hexagones dans le châlits 
à platines; j’ai pris pour exemple le tuyau d’un pied 
de diamètre intérieurement , lequel elt reprélenté 
Fig. 1 1 de ia Planche précédente : ce qui fera dit 
lut ia manière de mouler ce tuyau, fera entendre, 
i peu de chofe près , comment il faut s'y prendre 
pour les autres . 

Fig. id , modelé du corps du tuyau & des 
brides . Le modèle du corps du tuyau eil cotnpofé 
de deux parties A & B de trois pieds de long , 
non compris les parties * y & X Y qui repréfentent 
les extrémités du noyau : le diamètre du corps du 
tuyau c (1 de douze pouces plus le double de 
l’épailfeur que l’on veut donner au tuyau, laquelle, 
dans notre exemple , cil de douze lignes ; ainfi le 
diamètre extérieur du corps du tuyau cil de qua- 
torze pouces, & le diamètre extérieur des parties 
xy , X Y , qui ont le diamètre de l’intérieur du 
tuyau, ell de douze pouces : les deux parties du 
modèle fe joignent par leurs faces planes au 
moyen des gougeons t & z dans la piece B ; ce 
qui les maintient en état . a c e ; t , z , y ; i , a , 
y ; 4, 5, < 5 , les modèles des quatre demi-brides: 
ces modèles qui font cintrés en demi-cercle, &ont 
quinze lignes d’épaiffeur , s’appliquent fur les par- 
ties xy , XY, du modèle du corps, & comte les 
refiauts du modelé. 

Le noyau étant préparé , ainfi qu’il a été dit , 
on fera le moule en cette maniéré . 

Fig. ty , fur la planche à mouler on placera 
un des châlTis: le châfiis formé de planches d’un 
pouce & demi dVpaiffeur , aura intérieurement 
vingt pouces de large fur dix de profondeur ; fa 
longueur suffi prife intérieurement fera de- trois 
pieds neuf pouces ou environ ; les côtés afiembiés 
à queue d’aronde , feront fortifies par des équerres 
de fer ; chacun des longs côtés fera percé de deux 
ruortoifes de trois pouces de large , pour recevoir 
les tenons des platine» , Fig. 19. Ces mortoifes 
feront éloignées l’une de 1 autre de la quantité 
dont on veut que foit la longueur du tuyau , 
l’épaifieur des brides comprife : dans l’exemple 
cette longueur eft de trois pieds deux pouces & 
demi, les brides devant avoir quinze lignes d’épaif- 
feur, & le tuyau trois pieds jufte entre les brides. 
Ayant donc placé un de ces châfiis fur la planche 
à mouler, le côté qui a des trous , pour recevoir 
les gougeons du lecond châtias , tourné en défions, 
< n prendra [3 demi-modcle A , Fig. 16 , on le 
pofera fur U planche i mouler; en forte que fes 
parties xy pafient fous les cintre des platines qui 
doivent s’y appliquer exaflement : on prendra 
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enfuite les modèles des deux demi-brides ace, t, 
2 , j , qui font vis-à-vis les bouts du demi-modèle 
A ; on les placera entre les refiauts du modèle & 
les platines , de manière que leurs extrémités 
inférieures ae s’appliquent à la planche à mouler; 
on afiurera alors les platines avec des coins que 
i'on chafléta dans les mortoifes pour faire ferrer 
les platines contre les modèles des demi-brides , Sx. 
les demi-brides contre le modèle du tuyau ; en cet 
état, St après avoir faupoudré de frafin ou charbon 
pilé, le cnàflis fera en état de recevoir le sable 
que l'on tafiera avec Sa bâte, & qu'on arafera avec 
la réglé, ainfi qu’il a déjà été expliqué. 

Cene moitié du moule ainfi faite, on la tourner* 
fens - deflus - defious fur la planche à mouler, & 
ayant adapté le fécond châfiis , celui qui porte 
des gougeons, la fécondé partie B du modèle, & 
auffi les modelés des deux demi-brides 1 , i , 3 y 
4, 5, 6 , & faupoudré de frafin, on achèvera le 
moule , comme la Fig. 18 le repréfente ; à ce!» 
près que les parties m >1 de châfiis , comprifcs entre 
les platines & les traverfes des mêmes chàlTis , 
feront demeurées vides : on percera alors avec le 
couteau ou la gouge cinq trous efghi, pour fervtr 
de jets& d’évents: le premier Sc ie dernier répon- 
dent aux brides, les trois autres au corps du tuyau 
que l'on doit découvrir, ainiique les brides, dans 
retendue d’environ fix lignes : la forme conique 
renverfée que l’on donne aux jets & aux éventa, 
facilite la rupture du métal fuperflu qu'ils ren- 
ferment . 

On féparer* les deux moitiés du moule pour en 
retirer les modèles ; ce qui fêtera facilement: ayant 
defferré les platines, on ôtera d’abord les modèles de 
corps A St B, Fig. 1 6, enfuite les modèles de demi- 
brides ; on placera alors le noyau N N, Fig. 17, 
qui s'emboîtera dans les entailles circulaires des 
platines. Les bouts carrés de l’arbre ai du noyau, 
entreront dans des entailles faites aux traverfes du 
cbâflit ; il reliera .îlots un vide entre le noyau 
N N , ie sàble c e & les platines , vide égal & 
femblable au modelé : on introduira alors fix des 
douze chevilles deterre, dont on doit être pourvu 
( dont la fabrication fera expliquée ci-après , Fig. 2a ) 
dans les trois nous de chacune des deux platines 
/, m, que l’on aura préalablement relïerrées avec 
les coins ; on raffera légèrement du sâbie avec la 
main dans le vide qui relie entre les platines & les 
extrémités du châlits , tant pour alTurer les chevilles 
dans leurs trous, que pour empêcher le métal da 
couler dans cette partie : les chevilles doivent tra- 
verfer tout le vide que les modelés des demi-brides 
occupoient avant qu’elles fuffent retirées, & même 
entrer légèrement dans le sâbie qui leureft oppol'é: 
c’eft pourquoi il ferait très-bon que chaque che- 
ville portât une pointe de fer qui lui fervitoit 
d’axe ; le bout de la' cheville étant alors coupé 
carrément, elle ferait attlfi bien afiuréc . 

Fig. 18, chûfiis de defius ou fécondé moitié du 
monle, dans lequel on a pratiqué les jets & les 
évents efghi', on st rempli de sable les exttémi- 



<588 FER 

tés m n du châlits , après avoir introduit les fis 
chevilles de terre de cette moitié du moule . 
lk,ti, les platines qui foutienent les chevilles 
de terre. Dans cette figure & dans la précédente, 
on a (opprimé les coins qui adorent les tenons 
des platines , pour mieux lailTer voir les mor- 
toifes dans lefquelles elles font mobiles : ces deux 
figures raprochées 5c appliquées l’une fur l’autre 
coinpofent le moule, qui dans cet état ell prêt à 
recevoir la fonte . 

Fig. 19, les platines de fonte dont on a parlé, 
vues en pian 5c en perfpeétive .AB, platine du 
chàlïis de deffus .CD, platine du chàlfis de delfous ; 
les demi-cercles doivent embraffer exactement le 
noyau . t, a,}, 4,5,5, les fix trous pour rece- 
voir autant de chevilles de terre <^ui fervent à 
percer les oreilles ou brides, a h, plat inc duchâ/Iis 
de delfus en perfpeftive. e d , platine du chàlfis 
de delfous vue de la même manière . 

Fig. ao, plan du chàlfis de la Figure 17; c’elt 
le chàlfis de delfous posé fur la planche à mouler . 
ai, arbre de fer du troulfeau du noyau. N N, le 
noyau, e e, e e, le vide où doit couler le métal 
du corps du tuyau . tr, rr, le vide traversé par 
les chevilles de terre , pu doit couler le métal 
pour former les brides. C D, C D, les platines 
dans les trous defquelies les chevilles de terre 
font arretées . 

Fig. ai, coupe tranfverfale du moule près de 
la partie extérieure des platines, ai, ligne de sé- 
paration des deux chàlïis ou parties du moule . 
O P, planche à mouler. C D, platine du chàlïis 
de delfous .AB, platine du chàlfis de delfus . t , 
axe de fer du troulfeau . d , le troulfeau . e , la 
torche qui l’entoure . f , la terre qui entoure la 
torche . 1 , 1 , î , 4 , 5 , <5 , les fix trous des platines 
pour recevoir les chevilles de terre. 

Fig. 22, moules & chevilles de terre. Pour for- 
mer les chevilles , il faut avoir deux demi-cy- 
lindres de bois i c , cannelés dans toute leur lon- 
gueur ; les deux moitiés de cylindres creux étant 
réunies & préalablement faupoudrées de fralîn , 5c 
ayant de la terre de qualité convenable mêlée de 
boure ou de crotin de cheval , on emplira le 
moule avec un bâton , on foulera la terre jufqu’à 
ce que la cheville ait pris une conlillance conve- 
nable , on séparera les deux coquilles ou moitiés 
du moule , 5c on aura une cheville de terre a 
qu’il faut lalfïrr sécher à l’ombre: on fabrique à 
la fois un grand nombre de ces chevilles que l’on 
fait recuire avant de s’en fervir dans les moules 
des tuyaux. 

PLANCHE XII, 

Cette planche contient les différentes fortes de 
tuyaux à branches du calibre de huit pouces: ceux 
d’un plus fort calibre fe moulent de la même 
manière. 

Fig. 13 , coupe d’un tuyau de huit pouces à 
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uatre oreilles . A B , le tuyau de trois pieds & 

cmi de longueur , ainlî que tous ceux de cette 
planche. C, la branche qui parte une bride fem- 
blablc à celles des tuyaux pour fe racorder avec 
une autre conduite . 

F't- 24 , coupe du noyau du tuyau précédent : 
on commence par former le noyau du tuyau fur 
l’arbre de fer AB, qui ell percé d’une mortoife 
en C, pour recevoir le bras CD. ai, cd, la 
torche qui entoure l’arbre . 1 , 2, 3, 4, la terre 
du noyau qui recouvre la torche . Après que le 
noyau du tuyau ell achevé, on le perce pour dé- 
couvrir la mortoife C on y adapte le bras C D 
que l’on recouvre de torche t f, fur laquelle , 
avec un calibre cintré, on arange la terre 5,5, 
qui forme le noyau de la branche ; les noyaux 
doivent avoir plus de longueur que les tuyaux , 
pour pouvoir être foutenus par les platines lorfqu’on 
met les noyaux dans les moules. 

Fig. 25,1e tuyau à branche entièrement achevé. 
AB, le tuyau. A, fon ouverture . C, la branche. 

1 > 2 > ? , 4 , les quatre trous ou oreilles d’une des 
brides ; la branche 5c l’autre extrémité du tuyau 
en ont une femblable . 

Fig. 25, le modelé dans le chàlïis. Le modèle 
ell composé de huit pièces ; fa voir , deux demi- 
modeies de tuyau 5c de branche , chacun fait de 
deux pièces A B 5c C qui tienent enfemble: plus, 
de fix modèles de demi-brides dont on ne voir 
que les trois du chàlfis de delfus t , 2 ; 1 , 2 , 
pour le tuyau , Sc m n pour la branche , les trois 
autres 5t l’autre demi-modele étant ensablés dans 
le chàdis de delfous. EF,GH,IK,les trois pla- 
tines du chàlïis de defius qui portent chacune deux 
des fix chevilles de terre qui fervent à percer les 
oreilles dans les brides de la moitié du moule , 
comprife dans le chàlfis fupérieur ; il y en a autant 
dans le chàlfis de delfous. ef, g h , i k , efpaces 
vides derrière les platines par lefquels on intro- 
duit les chevilles de terre dans leurs trous après 
avoir ôté tous les modèles ; on remplit enfuite 
ces efpaces avec du sàble que l’on talfe légère- 
ment avec la main pour Murer les chevilles ; 
avant de tirer les modèles on forme fept jets ou 
évents , cinq fur le tuyau, dont deux répondent 
aux brides ; les deux autres jets font fur la 
branche , à la bride de laquelle on a foin d’en 
faire convenir un. ai D, les extrémités des 
arbres de fer qui portent les noyaux ; ces arbres 
des noyaux ne devroient pas paraître dans les 
Figures 25, JO 5c 34; on les a mis feulement pour 
faire connoître comment les noyaux font placés 
après que l’on a ôté les modèles, & que leurs 
extrémités excédent au dehors des platines ; les 
chambres FG 5c H 1 relient vides, tant pour al- 
léger le moule , que parce que leur remplilfage 
ell inutile . 

Fig. 27 , coupe d’un tuyau à branche , dont un 
des boots ell coupé obliquement pour fervir à 
tourner une conduite de droite à gauche ou au 
contraire , au de haut en bas ou dans le fens 

opposé , 
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oppose' : on fait au (H de femblables tuyaux fans 
branche . AB, le tu y ai . C , la branche . 

Fit;. 28, noyau du tuyau précédent . A B, noyau 
du tuyau .CO, noyau de la branche . 

Fig. 29 , le tuyau oblique & 1 branche entière- 
ment achevé fit repréfenté en perfpefHve. AB, le 
tuyau . C , la branche . 1 , 2 , 3 ,4 , les quatre oreilles 
de la bride oblique, l'autre bride du tuyau & celle 
de la branche font perpendiculaires. 

Fig. 30, modèle du tuyau oblique à branche dans 
le châflis. ABC, demi-modele du tuyau & de la 
branche dans le ch jffs de delîus non encore rempli 
de sable. 1 , 2, 1 , 2 , demi -modèles des brides du 
tuyau. mn, demi-modele de la bride de la branche. 
a h D , extrémités des axes de fer des noyaux 
du tuyau & de la branche ; ces bàres de fer ne 
doivent pas paraître , puifqu’on ne met les noy- 
aux qu’après avoir retiré tous les modèles . EF, 
GH, IK , les platines du chàffis de delîus. r/, 
g h, i * , efpaces derrière les platines par lefquels 
on introduit les chevilles de terre du chàilis de 
delîus ; après que tous les modèles font retirés 
du moule fit que le noyau cfl placé , les che- 
villes du chiflis de delfous fe mettent en place 
avant de mettre le noyau. F G, HI, chambres 
qui relient vides . 

Fig. 31 , coupe d’un tuyau à brides droites fit à 
deux branches . A B , le tuyau . C , D , les deux 
branches . 

Fig. 3 1 , noyau du tuyau précédent St de fes 
deux branches . AB, noyau du tuyau. C, O, 
noyaux des branches. 

Fig. 3}, le même tuyau entièrement achevé . 
AB, le tuyau. C, D, les branches. Le modèle 
de ces fortes de tuyaux efl composé de dix pièces; 
deux demi-modeles du tuyau & des deux branches; 
plus, huit modelés de demi -brides ton peut donner 
de l’obliquité i celles des brides que l'on veut du 
corps du tuyau , ou i l’une St à l’autre des deux 
branches , félon le befoin . 

Fig. 34 , modèle du tuyau à deux branches 
dans le chàffis de delîus. A , B, C, D, extrémi- 
tés des axes de fer des noyaux , lefquelles ne de- 
vraient pas paraître; abcd, modèle du tuyau St 
de fes deux branches . t, 2 ; m , n ; m , n ; t, 2, 
demi-modele des brides de la moitié du modèle 
contenue dans le chàllîs de delîus. EF, GH, 

I K, platines dont tes entailles demi-circulaires 
embr.iifent les noyaux ; la platine G H a deux 
entailles circulaires pour embraffer les deux noy- 
aux des branches, e f, g b , i le , efpaces vides par 
lefquels on introduit les chevilles de terre dans 
les trous des platines , après que le noyau efl 
placé. On remplit enfuite ces parties avec du sable 
que l’on talîe à la main pour afîurer les che- 
villes , fie les moules font en état de recevoir la 
fonte . 

11 réfulte , de tout ce qui a été dit fur les Figu- 
res de ces deux dernieres Planches , 1°. que le moule 
complet d’un tuyau à brides ou oreilles efl composé 
de deux chàfîis, de quatre platines de fonte pour 
Ans MJticrs . Terne 11 , 
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porter les chevilles de terre , fit d’autant de che- 
villes de terre que les platines ont de trous : ce 
nombre efl douze dans l’exemple de la Planche 
XI ; fie que les pièces qui compofent le modèle 
font au nombre de fut , comme il a déjà été re- 
marqué. 20. Que le moule complet d’un tuyau i 
branche efl composé de deux châflîs , de fut pla- 
tines, fit douze chevilles de terre ; les brides dans 
l’exemple de la Planche XII n’étant percées que 
de quatre trous. Les pièces qui compofent le mo- 
delé font au nombre de huit ; lavoir , deux demi- 
modeles de tuyaux à branche , fie ftx demi-mo- 
deles de brides . 3“. Que le moule complet d’un 
tuyau it deux branches , comme celui Fig. 33 , 
cfl composé de deux chàflis, de fîx platines , fie de 
feize chevilles de terre ; les pièces qui compofent 
le modèle étant au nombre de dix ; lavoir , deux 
demi - modèles de tuyau à double branche , fie 
huit modèles de demi-brides. 

On fait aufü des tuyaux courbes , c’efl -à-dire , que 
leur axe efl cintré en arc de cercle; les noyaux fe 
font à la main en fe lèrvant d’un calibre ; le mo- 
dèle fe fait en terre aufli bien que la chàpe. 
l'oyez ci-devant, moulage en terre. 

On fait auffi des tuyaux à trois branches pour 
les pompes dont les manivcles font à tiers -point. 

QUATRIEME SECTION. 

De la Forge. 

PLANCHE PREMIERE. 

Plan glatirai d'une forge i deux feux. 

Après que le minerai a été fondu dans le four- 
neau fie coulé en gueule, comme il a été expli- 
qué dans la fécondé le fl ion , on tranfporte les 
gueules ou fers crus à la forge pour les re- 
cuire, fie obtenir par cette opération un fer mal- 
léable . 

La forge à deux feux fit deux marteaux eft com- 
posée de trois halles, AA.BC, fit D D : celle du 
milieu BCa intérieurement huit toifes de long fur 
fept de large. La largeur de cette halle efl égale 
à la longueur des deux autres halles. A A,D D, 
des tines à recevoir le charbon ; la largeur de 
ces deux dernieres halles cil d’environ quatre 
toifes. A, B, C, D, portes extérieures fit portes 
de communication des trois halles placées dans le 
même alignement. EE, EE, autres portes exté- 
rieures des deux halles à charbon. F, F deux 
portes de la halle du milieu ou de la forge.GG, 
autres portes de communication des halles a charbon 
à la forge. 

Il y a quatre roues , deux deflinées à faire mou- 
voir les marteaux, les deux autres pour faire agir 
les fouflets des deux feux; l’eau introduite par un 
canal fouterrain HI, au haut de la Planche, (e diflri- 
bue dans la huche de charpente ; fit de là tombe par 
S s ss 
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des empéiemens Mrticuiiers fur U roue du marteau 
& fur celle des fouflets. K, empclemenr que l’on 
ouvre de dedans la forge pour donner l'eau à la 
roue L de l’équipage à double haruois qui meut 
les fouflets. a c , tourillons de l’arbre de cette roue 
ui eff à augets , l’eau y étant portée par le 
elfus . i , lanterne fixée fur le même arbre . « , 
hérilfon fixé fur l’arbre des fouflets. f, cet arbre 
garni de fix cames difpofées trois 1 trois en tiers- 
point . dg , les tourillons do même arbre . 8 , 9 , les 
fouflets dont les butes font dirigées dans la tuyere 
du foyer z. 7 , petite porte par laquelle on intro- 
duit les gueules dans le foyer en paflam fous la 
huche dont le fond cil élevé au dcfliis du fol de 
l’àtelier . 6 , le bafehe plein d’eau , dans lequel 
on rafraîchit les outils; c’ell aulfi par l’ouverture 
dans laquelle le chifre 6 efi placé , que l’on 
manoeuvre avec un grfts ringard pour faire avancer 
la gueufe dans le foyer. 5, billot de bois ou bloc 
de pierre adoflé au pilier carré qui foutient la 
cheminée de la forge ; fur ce bloc cît pofée l’é- 
cuelt â mouiller . 

L’autre empclement M , que l’on peut ouvrir 
tant & fi peu que l’un veut de dedans l’intérieur 
de la forge , dillribue l’eau fur la roue N de 
l’arbre de la roue du marteau que l’on a fupprimé 
dans cette figure . O , partie du courficr du cité 
d’aval , par lequel l’eau fuperflue qui a fait tourner 
les roues s'écoule . Y ,’ l’arbre du marteau garni 
de quatre bras revêtus par des pièces de bois que 
l’on nomme fabots. y 3 , tourillons de l’arbre de 
la roue du marteau ; 3 repréfente suffi une vieille 
enclume couchée fur le côté , faifant la fonâion 
du chevalet décrit dans la feftion précédente, w, 
l’enclume pofée dans foo ftoc . h , plan de la 
grande atache . », efpace de deux pieds & demi 
entre la grande atache & le court -carreau . i , le 
court-carreau. 1 & a , les mortiers qui reçoivent 
les jambes du marteau . p , le refou loir . m , plan 
de la petite atache. s 1 plan d'un poteau qui fou- 
tient la ferme du comble . r , piece de bois cou- 
chée par terre , contre laquelle on apuie les te- 
nailles . t , banc pour repofer les ouvriers, r, autre 
piece de bois fur laquelle on pofe les ringards qui 
fervent à la chauferie. 

L’autre forge & chauferie ne différé de celle 
que I’oq vient d’expliquer , qu'en ce que la roue 
du marteau efi â aubes & reçoit l’eau par-delfous, 
& que le bafehe efi au dehors de la cheminée . 
P p P, canal fouteTrain qui conduit l’eau â la roue 
du marteau . P , empélement qui fournir l’eau â 
la roue'; on peut ouvrir cet cmpélement tant & 
C peu que l’on veut de dedans la forge , au 
moyen dune bafcule qui y répond. PQ , la roue 
de l’arbre du marteau . X , cet arbre garni de 
quatre bras revêtus de fabots . * 3 , les tourillons 
de cet arbre . 3 1 vieille enclume tenant lieu de 
chevalet pour porter l’cmpoife qui reçoit le tou- 
rillon. b , plan de la grande atache . i , efpace 
de deux pieds & demi entre la grande atache & 
le court -carreau . 4 , le court-carreau . 1 & a , 
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plan des jambes . 1 , la jambe dite fur l’arbre . 

2 , la jambe dire fur la main. 4, le manche du 
marteau, «t , le marteau pofé fur l’enclume; dans 
cette Figure le manche efi mal formé , & il y 
manque la braie qui l’environe dans l’endroit oh 
les bras de l’arbre le rencontrent . 

L’équipage des fouflets qui efi â double harnois 
efi en tout femblabie â celui de l’autre chauferie . 
Vu, R , V , canal fouterrain qui conduit l’eau i 
la roue des fouflets . R , empélement que l’on tient 
ouvert pour laifTer entrer leau dans la huche RS. 

S , empélement particulier de la roue des fou- 
flets. T, cette roue qui efi à augets ,& reçoit l’eau 
par-dcfîus. te , l’arbre de la même roue, i, lan- 
terne qui engrene dans ITiériflon e de l’arbre des 
fouflets. /, Parbre des fouflets garai de fix cames 
difpofées en tiers-point pour faire lever alternative- 
ment les fouflets . d g , les tourillons de l’arbre 
des fouflets . S , 9 , les fouflets dont les butes en- 
trent dans la tuyere de la chauferie pratiquée 
dans la cheminée Z . 7 , ouverture par laquelle 
ou introduit les gueufes qui paifent par-delfous la 
huche & fur le pont de planches qui recouvre en 
partie le courfier de la roue du marteau du côté 
d’aval . 6 , le bafehe pour rafraîchir les ringards ; 
il efi placé hors de la cheminée : c’efi aulfi pat 
l’ouverture S , entre le pilier qui foutient la che- 
minée & le mut de clôture de la forge , que l’on 
place le grès ringard qui fert â avancer ou reculer 
la gueufe vers le foyer . 3 , billot ou bloc de 
pierre fur lequel efi pofée l’écuele â mouiller. 

0 , refouloir de la chauferie : ce refouloir , 
ainfi que le refouloir p de l’autre chauferie , efi 
une plaque de fonte pofée â fleur du fol de la 
forge ; les deux refouloirs communiquent l’un â 
l’autre par une longue plaque de fonte fur la- 
quelle on peut traîner les pièces d’un refouloir à 
l'autre, r, piece de bois contre laquelle on apuie 
les tenailles, s, banc pour repofer les ouvriers; 

1, autre piece de bois pour pofer les ringards, a, 
pian du pilier qui foutient une ferme du comble. 
m , plan de la petite atache du drôme de l’autre 
forge . L’eau qui a fait tourner la roue du mar- 
teau & la roue des fouflets s'écoule par les canaux 
fouterrains W , W , qui ainfi que le canal O , 
ébouriffent au fous-bief . V , cmpélement de dé- 
charge pour évacuer l’eau du bief fupérieur, lorf- 
qu’elle vient avec trop d'abondance ou que la 
forge efi en chômage. F, E, E , G, différentes 
portes tant de la halle au charbon DD, que delà 
forge. 

PLANCHE lit' 

Coupe longitudinale de la forge & des deux 
halles â charbon par le milieu des portes A , B , C, 
D", marquées des mêmes lettres dans 1 a Planche 
précédente .AA, halle à charbon . E , E , portes 
pour amener le charbon dans la halle. F" , porte 
pour fortir de la forge. F , reflort ou perche fle- 
xible fufpendue à une autre perche par une S , ou 
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crochet de fer ; cette fécondé perche ainfi que le 
relTort porte d’un bout dans le mur de la halle , 
&■ de l’autre fur un des emraits qui fupportent le 
comble de la forge : l'extrémité du reffort fufpend 
le balancier D des fouflets 8 & p,aux extrémités 
duquel ils font fufpeodus par les doubles crochets . 
g, arbre de la roue des fouflett ; on voit les trois 
cames qui abaill’ent alternativement le foufiet anté- 
rieur. to, ouverture dans le comble, par laquelle 
parte la bafcule qui répond à l’empélemenr K , 
dans la Planche précédente j cette bafcule abairtée 
ou élevée par le moyen d’une biele pendante prés 
le pilier e/de la chauferie , produit un effet op- 
pofe fur la pelle de l’empélement K : on modéré 
de cette manière le jeu des fouflets , que l’on peut 
même arrêter totalement en élevant l’extrémité de 
la bafcule t)ui elt en dedans de la forge . 

La cheminée * , * z , de la forge ell carrée ; 
fon tuyau de même forme traverfe le toit : elle 
doit être fondée fur un terrain fee & foüde ,• au 
défaut de la première condition on pratique une 
voûte fous le creufet, comme il a été dit dans la 
feftion des fourneaux . Les piliers * /, c b, qui 
foutienent le devant de la cheminée , doivent être 
conftruits folidemenr en quartiers de pierre , ou 
pour le mieux en plaques de fer coulées de forme 
& de grandeur convenables , que l'on artîed les 
unes fur les autres avec du mortier : les piliers 
portent les maraflres e fi, ou bandes de fer fondues 
expiés, e, la maraflre du devant, fb, les maraf. 
très en retour, la première du côté de la tuyère, 
la fécondé du câté du contre -vent , dodt le dertous 
cft entièrement ouvert ;c’eft fur ces trois marailres 
& le mur de clôture que font élevés les quatre 
murs qui forment la cheminée ; le devant ell en- 
core garai d’une maraflre a b , pofee obliquement, 
fur laquelle on confirait un petit mur d d , pour 
garantir les ouvriers de la grande ardeur du feu , 
& mieux renfermer les vapeurs , fumées & étin- 
celes de charbon dans la capacité de la cheminée j 
l’élévation de la maraflre ai, efl en a, d’environ 
quinze pouces au dertus de la plaque qui forme 
le devant du creufet, & de l’autre côté en ci, 
l'élévation efl de trois pieds r la diflance entre les 
piliers du devant efl de fix pieds , & la largeur 
de la cheminée prife de dehors en dehors efl de 
neuf pieds, les piliers ayant dix-huit pouces d’é- 
pairteur : cette largeur de neuf pieds efl égale à la 
profondeur de la cheminée depuis le devant juf- 
qu’au mur où elle efl adortée . L’efpace vide au 
dertous de la maraflre en retour h , qui efl celle 
du côté du contre-vent , efl de cinq pieds de haut, 
.la maraflre étant pofée à fix pieds au dertus du 
rez-de-chaurtée . La hauteur de faire de la chau- 
ferie au dertus du rez-de-chaurtée efl de douze 
pouces . 

Le chifre 7 indique l’ouverture pratiquée dans 
le mur du fond de la cheminée, par laquellayon 
introduit la gueufe que l’on doit afiner. Lecÿfrc 
6 , indique une fourchete ou y grec , dans taqBelle 
oo décrarte les ringards qui ont été plongés dans 
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le créufet , & qui en ont raporté du fer fondu : 
cette fourchete efl plantée dans la plaque qui 
ferme le devant de l’aire de la chauferie ; au 
dertous de cette plaque ell une petite embrôfure 
au fond de laquelle efl le chio , par lequel on 
donne écoulement au laitier fuperflu , ou à la 
fonte dans les macérations ; cette embrâfure efl 
notée par le chifre 13. 

À travers la partie olivette de la forge comprife 
entre la cheminée & le mure, on voit une partie 
de la huche M , qui fournit l’eau à la roue N , 1 
augets de l’arbre du marteau ; on voit devant les 
principales pièces qui compofent l’or don du mar- 
teau . 1 1 , fommet de la grande atache . 4 & 5 , 
bras butans de la grande atache ; ces pièces s’af- 
femblenr à tenons & embrevement dans les faces 
latérales de U grande atache , & par le bas dans 
une sâbliere , ou fur les traverflnes qui embraffent 
le pied de 1 a grande atache. Ci, coupe du drôme. 

1 & a , les deux jambes , la première la jambe 
fur la main , la féconde la jambe fur l’arbre . Le 
chifre î indique aufli l'extrémité du reffort & la O 
tête du marteau qui efl pofé fur l’enclume w . 
15, la hus ou hurarte qui embrarte le manche du 
marteau. iz,ta clef lirante qui réunir les jambes, 
& les ferre dans les entailles du drôme . Sons le 
drôme il y a un morceau de bois dans l’entaille 
duquel la clef parte ; ce morceau de bois fe nomme 
tabar'm . 14 , coins qui fervent 1 fixer la partie 
inférieure des jambes dans les mortiers de la 
croilée . 3, tourillon & empoife de l’arbre de 1a 
roue du marteau ; l’arbre efl garai de quatre bras , 
chacun revêtu d’un fabot qui efl fixé par un an- 
neau de fer , dans lequel on force autant de coins 
qu’il efl néceffaire pour rendre le tout inébranlable. 
C, porte pour communiquer à la halle à charbon 
de l’autre chauferie’. DD, halle à charbon. D", 
porte extérieure de 1a halle. 

Bac de la Planche. 

Toutes les Figurer repréfentent en perfpeflive 
les différentes pièces , tant vifibles que cachées 
ui compofent lordon , dertinées fur une écbele 
ouble. 

Fig. t , parties des tTaverfines que l’on a fraflu- 
, rées , leur longueur n’ayant pas pu tenir dans la 
! Planche : on y voit les entailles A, qui embraflent 
le collet de ta grande atache ; ces rraverGnes ont 
douze pouces d’équüriflage. 

Fig. 1 , le piad d’écreviffe ; forte piece de bois 
• fourchue r les fourches a & b , qui portent fur les 
rraverfine* , embraffenr le bas de la grande atache , 
qui efl reçue dans l’entaille c ; du fond de l’en- 
taille c , jufqu'i l’extrémité d de la mortoife de, 
il y a deux pieds & demi i la mortoife de de deux 
pieds de long , fix pouces de large , reçoit le 
tenon inférieur du court-carreau de même dimeu- 
fion . Le collet g, efl reçu dans une entaille pra- 
tiquée au milieu de la croifée , dans laquelle le 
' pied d’écrevilfe efl encore retenu par la tête / . 
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Fig. ; , A , Il grande atache vue par le devant 
Ôc par le côté de l'arbre de la roue du marteau : la 
grande atache a dix-huit ou vingt pouces dVquànf- 
fage , fur environ dix-huit pieds de longueur: la tête 
K parte au dertous des traverfines qui cmbraffcnt le 
collet Cr, La partie carrée audelfus du collet eft 
embraffée par les fourches du pied dVcrevirte. E, 
mortoife embrevée qui reçoit un des bouts du cu- 
lard . D, monoife qui reçoit l'extrémité dureflort. 
F G , mortoife de trois pieds de long fur fia pouces de 
large pour recevoir le tenon du drôme . H , une des 
mortoifes embrevées pour recevoir la partie fupé- 
rieurc des bras butans de la grande atache ; le 
haut eft termine en pointe pour mieux égouter 
les eaux pluviales. 

Fig. } , B , la même grande atache vue par le 
côté de la jambe fur la main , & le côté de 
la jambe de taupe oppofee en devant . K , la tête . 
Cr, collet qui cl embralfe par les traverfmes qui 
font au dertous. f g, mortoife pour recevoir le te- 
non du drôme , vue du côté de la fortie du te- 
0 non . H , monoife embrevée pour recevoir le bras 
butant du côté de la main . gi , autre mortoife 
aurti embrevée pour recevoir le bras butant dit de 
la taupe, fur laquelle il porte par fon extrémité 
inférieure . 

Le écart -carnau & te eu tard. 

Fig. 4. Le court-carreau de deux pieds d’équl- 
riiïage , a fix ou fept pieds de long , non com- 
pris les tenons A&E de fix pouces d'épaiffeur. 
Le tenon A eft reçu dans une mortoife de deux 
pieds de long , fur lïx pouces de large , pratiquée 
a la place inférieure du drôme , & le tenon E 
eft reçu dans la mortoife de du pied d’écreviffe 
qui eft an dertous . B , mortoife de douze pouces en 
carré, pour recevoir la queue du reffort, Fig. 10. 
Cette mortoife eft percée d’uutre en outre & un peu 
en montant, pour fuivre la direction du reffort. C, 
autre morroife qui rraverfe aurti d’outre en outre 
les faces latérales du court-carreau , pour recevoir 
la clef du reffort ; cette monoife qui a dix pouces 
de haut, fur fix pouces de large, a fon fond ho- 
rizontal élevé de deux pieds au deffus du rez-de- 
chauffée , ou de la furface fupérieure du pied d’é- 
creviffe ; l’autre monoife eft un peu plus élevée . 
D, mortoife embrevée de dix pouces de haut, 
ayant huit pouces de large , pour recevoir le tenon 
2 du culard F , aurti de huit pouces de large , & 
dix pouces de haut , for deux pieds & demi de 
long ; ce qui eft la diftance entre la grande atache 
& le courr-carreau. I," autre tenon du culard 
pour être reçu dans la mortoife E de la grande 
atache . Le culard , dont la fituation eft horizon- 
tale , eft élevé de douze pouces au deffus du pied 
d'écreviffc . 

_ Fig. 5 , le drôme , forte pièce de charpente 
d'environ rrente pieds de long, non compris les 
tenons qui font à fes extrémités , deux pieds 
d’équârilwge au grôs bout en A , réduits à 
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vingt pouces de l’autre côté en f. AB, le tenon 
qui eft reçu dans la mortoife F G de la grande 
atache, dont on remplit le vide avec des coins 
qui compriment le drôme fur le courr-carreau . 
À, partie du drôme, à la face inférieure duquel 
s’affemble le tenon A du court-carreau , de deux 
pieds de long, fur fax pouces d'épaiffeur, & autant 
de longueur dans une mortoife des mêmes dimen- 
fions: cette partie a quatre pieds & demi de long, 
deux pieds pour le court-carreau qui alleure les 
entailles ou encoches C D du drôme ; les deux 
autres pieds & demi font pour l’efpace qui eft 
entre le court-carreau & la grande atache : les en- 
tailles E deltinées à recevoir le haut des jambes , 
ont vingt pouces de long de C en D, & fix 
pouces de profondeur, en forte que le bois qui 
refte entre les deux ehcoches , a un pied d’épaiffeur : 
la partie F ou t , de vingt pouces d’equiriffage , 
eft terminée par un tenon G de fix pouces d’é- 
paiffeur, qui eft reçu dans la mortoife de la pe- 
tite atache, Fig 11. 

Fig. 6 , la croifée, la clef tirante & le ta- 
barin . A B , 1 a croifée de fept pieds de long , for 
dix-huir ou mieux vingt pouces d’équûriffage . c , 
mortier ou cavité pour recevoir l’extrémité infé- 
rieure de la jambe fur l’arbre ; cette oaverture a 
dix pouces de large, autant de profondeur, & douze 
pouce: de longueur dans le fens A B : fes bords 
font garnis de bandes de fer affermies par les cer- 
ceaux i,d;2,7 de même métal, d, entaille ou 
encoche d'un pied de large , fur huit pouces de 
profondeur , pour recevoir le collet g du pied 
d’écreviffe , Fig. 2 , qui a les mêmes dimenfions. 
e , autre mortier de même largeur 8: profondeur 
que le précédent, ayant dix huit pouces de longueur: 
c’eft dans ce mortier qu'ell reçue la partie infé- 
rieure de la jambe, for la mam, où, ainfi que 
l’autre jambe, elle eft fixée par des coins: les 
bords de ce mortier font auffi garnis de bandes 
de fer retenues par les cerceaux 3 , 8 ; 4 , 9. Les 
mortiers font éloignés de dix-huit pouces de parc 
& d’autre du milieu de l'entaille d, en forte que 
l’efpace qui les fépare eft de trois pieds . Les en- 
coches que l’on voit au dertous de la lettre f &. 
près le chifre 5 , font deftinées à recevoir les lon- 
grines enterrées qui fortifient tout l’affemblage de 
la fondation de t'ordon; ou bien fi les loogrines 
fe rencontrent fous les mortiers, comme on le 
voit dans la Planche fuivante, on fait les en- 
coches peu profondes à la face inférieure de la 
croifée entre les cercles ou anneaux 6,7, & ceux 
défignés par les chifres 7 & 8. 

La clef tirante qui eft représentée au deffus , 
laquelle traverfe les jambes , a fix pouces de haut , 
for trois pouces de large :1a tête a eft plus large ; 
elle eft percée d’une mortoife h e, pour recevoir 
une autre clef qui la tient en état, en faifant 
appliquer les jambes au fond des entailles du 
drôme. . 

Au deffus eft le tabarin f d de dix-huit pouces 
de long, d’une largeur égale à ce qui refte de 
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bols au drôme , après que les encoches ou entailles 
font faites. Son cpaiffeur eft de fi* pouces. L’en- 1 
taille < de trois pouces de large & autant de pro- 
fondeur , reçoit la partie de la clef qui eft entre 
les jambes , en forte que le tabarin qui s’applique 
à la face inférieure du drôme , empêche qu’il ne 
foit meurtri par le contaâ immédiat de la clef 
tirante qui l’auroit bientôt endomagé , fans l’inter- 
mede du tabarin que l’on renouvelé aife'ment, 8 c 
dont la ddpenfe n’ell en rien comparable à celle 
d’un drôme . 

Fig. 7 > I es jambes . AB , la jambe fur l’arbre 
vue par fa face intérieure , relativement à la jambe 
oppofee CD, qui eft la jambe fur la main: les 
jambes ont dix pouces d’équôriffage réduits à fept 
pouces vers le haut A & C , qui le place dans les 
entailles du drôme. Le bas des jambes, qui entre 
de dix pouces dans les mortiers de la croifde, elt 
également réduit à fept pouces , pour lailfer place 
aux coins avec lefquels on les affermit . 

Chaque jambe elt percée de deux mortoifes de 
quinze pouces de long , cinq pouces de large & 
quatre pouces de profondeur, pour recevoir les 
bottes de fonte qui fervent de crapaudine à la bus 
ou huraffe du marteau; la partie inférieure de ces 
mortoilès eft élevée de 8 pouces au deffus de l’ou- 
verture des mortiers, ou 18 pouces au deffus de 
leurs fonds oh defeendenr les extrémités B D des 
jambes : ces mortoifes ou encallrures font bordées 
de bandes de fer affujécies par les cerceaux t , j,- 
3 1 4 i 5 > ^ i 7 > 8 , chaffés à force; les fupérieurs 
par le haut des jambes qui eft un peu pyramidal , 
& les inférieurs par le bas où la dépouille eft 
encore plus fenfible. Plus haut & au niveau de 
la face inférieure du drôme , font percées d’outre 
en outre des mortoifes E F, pour recevoir la clef 
tirante qui affermit les jambes contre le drôme. 
G & H font les deux boîtes de fonte de dix à douze 
pouces de longueur, fur quatre pouces d’épaiffeur, 
& cinq de largeur contre les mortoifes des jambes; 
la longueur des boîtes eft moindre que celle des 
mortoifes , afin de pouvoir les élever par des cales 
à la hauteur convenable pour que l’aire du marteau 
foit parallèle à celle de l’enclume, à la diftance 
de 1 épaiffeur des fers que l’on veut fabriquer. 
Chaque boîte eft creufée de deux cavités pour 
recevoir les pivots de la huraffe du marteau ; on 
pratique deux cavités à chaque boîte , pour , lorfque 
l’une eft trop agrandie par le ftotement de la 
huraffe, fe fervir de l’autre fans être obligé de 
fondre de nouveles boîtes; pour cela il foflit de 
les tourner du haut en bas dans leurs mortoifes : 
lorfqu’elles font entièrement hors de fervice, on 
les brûle à la forge pour en faire du fer ; il en 
eft de même de toutes les autres pièces de fonte 
qui devienenr inutiles dans les forges. 

Fig. 8 , la hus ou huraffe repréfentée en plan & 
en perfpeftive. La huraffe qui eft de fer forgé & 
d’une feule pièce , a trois parties . L’anneau C qui 
reçoit le manche du marteau , a dix i onze 
pouces de diamètre, un & demi d’épaiffeur t for 
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fix pouces de largeur. Des deux pivots A&B, le 
premier de trois pouces de longueur , fe nomme 
le court bouton ; il eft reçu dans la boîte de I» 
jambe fur l’arbre : le fécond de vingt pouces de 
longueur, que l’on nomme la grande branche , eft 
reçu dans la boîte de la jambe fur la main, ab, 
la huraffe en perfpeêlive. c, l’anneau qui reçoit 
le manebe du marteau , que l’on y affermit avec 
des coins de fer . 

Fig. 9 , le manche du marteau , le marteau & 
la braie . A B , le manche du marteau de dix d 
douze pouces d’équûriffage , dont les arêtes font 
abatues . La partie A eft reçue dans l’anneau de 
la huraffe , où elle eft affermie par des coins 
de fer chaffés i force dans le bois . La partie B 
formée en tenons de fix pouces d’épaiffeur, eft 
reçue dans l’oeil C du marteau , dont la panne D 
doit être parallèle à l’aire de l’enclume - Le tenon 
B eft un peu plus large en B , pour mieux rete- 
nir le marteau , dont l’ouverture C eft un peu 
plus longue du côté de la fortie du tenon, que 
du côté de l’entrée: on remplit le vide de cette 
ouverture, après que le tenon du manche y eft 
placé avec des coins de forme convenable, que 
l’on y chaffe à force. Le tenon B eft aulli percé 
obliquement d’une mortoife a , dans laquelle on 
chaffe b force une çlef de fer qui fait appliquer 
le marteau contte la racine du tenon , en forte 
qu’il foit folidement fixé au manche, ainfi que le 
manche l’ell 1 la huraffe. E eft la braie, platine 
de fer qui entoure le manche pour le garantir de 
l’ufurc que le frôlement des iabots des bras de 
l’arbre y occafioneroit fans cette précaution . La 
braie eft repréfentée féparément & étendue à plat 
en F G au deffus du marteau. F, l’anneau dans 
lequel l’autre extrémité G , qui eft arondie , doit 
entrer. Pour mettre la braie en place, on la fait 
rougir au feu ; elle ploie alors aifément : le bout 
rond G ayant été pafte dans l’œil E, on rabat ce 
même bout, & la braie fe rrouve fixée. 

Fig. io, le reftort de bois de hêtre ou de frêne, 
de neuf pouces d’équlriffage. a, la queue du ref- 
fort, laquelle, après quelle a traverfé le court- 
carreau , eft reçue dans la mortoife D de la grande 
atache . Le reffort devrait être entaillé en deffous 
vers b , pour recevoir la clef traverfante qui paffe 
par la mortoife C du court- carreau . bc, partie 
élégie du reffort , pour lui donner la flexibilité 
convenable, d, tète du reffort qui repouffe le 
marteau . 

Fig. il, l’enelume en élévation & en perfpec- 
tive , & élévation du marteau . Le corps carré de 
l’enclume a dix -huit pouces d’équlriffag; , & deux 
pieds de long . La partie M ou m entre de douze 
pouces dans le ftoc : la partie trapézoïdale a feize 
pouces de hauteur. L’aire L ou I a quatre pouces 
de largeur . La tête H du marteau a douze pouces 
en carré. La mortoife I qui reçoit le tenon du 
manche, a dix-huit pouces de longueur, 8c fix 
pouces de largeur : le deffus de la mortoife a deux 
pouces d’epaiffeur: la longueur totale du marteau 
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depuis la tête H , jufqu’à la panne K , de quatre 
pouces de largeur , & d’une longueur égalé à l’aire 
de l'enclume , efl de deux pieds & demi . 

Fig. ri.la petite atache qui foutientle drâme , 
& reçoit fort tenon G. AD, la petite atache. BC, 
la mortoife de fix pouces de large , qui reçoit le 
tenon du drâme . GH , deux moifcs ou traverfines 

Î ui embralfont le collet de la petite atache. D, 
e boffageau deflous du collet & des moifes. EF, 
clefs qui attemblent les moifes . E , tête d’une des 
clefs. F, queue de l’autre clef retenue par une 
clavete . K , bras butant qui foutient la petite 
atache du côté oppofé au drâme. 

PLANCHE III. 

Fig. i , coupe tranfverfaie de la forge & des 
coutfiers oh font placées les roues , vue du câtd d’a- 
mont. C & G , portes decommunication de la forge 
à la halle à charbon .zz.Sc. a", a" a" , cheminées des 
thauferies ; la premicre efl vue par le câtd des 
foudres , 1a fécondé par le câtd du contre-vent 
qui efl ouvert. 6 , endroit oit le forgeron place 
le grâs ringard qui fort à avancer ta gueufe dans 
la chauferie. bc , pilier ifold entre le devant de 
ta cheminée & le câtd du contre-vent . c , bout 
de 1a maraftre qui foutient le devant . J , billot 
fur lequel on pofe l’écuele à mouiller . b k , 
bide pendante a l’extrémité de la bafculc k m , 
mobile en o fur un boulon qui la traverfe aufli- 
bien que la fourchete dans laquelle elle eh reçue, 
n, extrémité de la pelle K , qui fournit l’eau à 
la roue L de l’équipage à double harnois des 
fouflets. b , la lanterne qui engrene dans l'hériflon e 
fixé fur l’arbre des fouflets : les bafcules qui lèvent les 
empélemens des roues des marteaux, font difpofifos 
de I a même maniéré , comme on le voit eabkP m. 
I’, extrémité fupéricure de la pelle qui fournit l’eau 
i la roue de l’arbre X du marteau. Planche i, roue 
qu’on ne voit pas dans la Figure . S , empélement 
que l’on leve fans bafcule ou avec une bafcule , 
pour donner l’eau de la huche à la roue T i 
augers de l’équipage à double harnois des fouflets. 
b , lanterne qui engrene dans l’hériflon ee de 
l'arbre /, qui meut les fouflets . a g , les touril- 
lons de l’arbre . 8 & ç , les fouflets vus par la 
tête. 8 & q indiquent aulfi les cames de l’arbre . 
D , bafcule aux extrémités de laquelle les volant 
des fouflets font fufpendus par de doubles crochets 
de fer . DF, autre bande de fer qui fufpend la 
bafcule à la perche ou reflort F , vifible en fa 
longueur dans la Planche précédente . 4, le manche 
du marteau prés le brayer , qui reçoit le frotement 
des fabots des bras de l’arbre . z , la tête du 
redore y ce chifre indique auffi la tête du marteau. 
Le marteau eh pofé fur l’enclume W : on n’a 
point repréfonté le drâme dans cette figure, ni la 
petite atache qui efl placée derrière le poteau n , 
qui foutient la charpente du comble . R , empéle- 
ment particulier que l'on ferme pour interdire 
1 l’eau l’entrée de la huche . V , empélement de 
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décharge pour les eaux fuperflues du bief fupé- 
rieur . 

Bas de la Planche. 

Plan du double grillage de charpente qui fort 
de fondation à l’ordon , ïorfqu’on ne trouve point 
un terrain allez folide , delfiné fur une échele 
double. ABCD , la première critle . AB , CD , 
les longrines perpendiculaires à la longueur du cour- 
fier . AC , BD , les traverfines parallèles à la 
longueur du courber : les longrines Sc les traver- 
fines de douze pouces d'équârilfage , font entaillées 
i mi-bois i les encoches des traverfines font reçues 
dans celles des longrines ; on remplit les mailles 
ou crèches de la grille avec des Icories de four- 
neaux, ou bien avec des cailloux ou pierres de meu- 
lières , que l’on pofe i foc fans mortier . La fé- 
condé grille EFGH efl conilruite comme la pre- 
mière , & également remplie de pierres foches r 
cette fécondé grille fait retraite d'un pied tout-au- 
tour , pour que la première lui ferve d’empale- 
ment . IK , PQ: LM , NO, châlits qui embtaife le 
pied du hoc W de trois pieds ou plus de dia- 
mètre . h , projeAion de la grande atache. k, pro- 
jection du court-carreau. 

Fig. j , aulfi delfinée fur une échele double , 
plan au rez-de-chauflée de la fondation de l’ordon . 
LF, HK, G g, CD, longrines qui relient l’ordon 
avec le hoc . LM ,lm , les moifes qui embraf- 
font le collet de la grande atache./;, emplacement 
de la grande atache: on a indiqué le pied d’écrcvifle 
pardes lignes ponAuées. AB, la croifée encochée 
en deffous pour recevoir les longrines Gg , HK, dans 
les encoches defquelles elle elt aflermie par des 
coins . c , mortier pour recevoir le pied de la 
jambe fur l’arbre . t & a, cerceaux de fer qui 
allurent les bandes de même métal qui entourent 
le mortier . d , entaille qui reçoit le pied de la 
jambe fur la main, j & 4 , cerceaux de fer qui 
affûtent la garniture de ce mortier . NO , PQ , 
traverfines encochées en deflbus vis-à-vis les lon- 
grines , & vis-à-vis les bras RS, r r du châlfis 
qui embraiïe le Hoc : les longrines & les bras du 
châlfis font auffi encochés à la rencontre des tra- 
verfines . Le châlfis efl compofé de deux fortes 
longrines RS, es de quinze pouces d’équârilfage , 
& deux traverfes T r , V » de même' calibre , 
affemblés à doubles tenons à queue d'aronde : ou 
ferre les traverfes contre le Hoc , en introduifant 
huit clefs ou coins de bois derrière les tenons , eu 
forte que les différentes pièces du châlfis ne peuvent 
s’écarter en aucun feus les unes des autres r on 
continue de remplir le vide qui peut fe trouver 
entre les angles intérieurs du chlflis & le ftoc , 
avec autant de coins de bois que Von enfonce 
verticalement , que ces efpaces en peuvent rece- 
voir . W , chambre de l’enclume de dix -huit 
pouces d'équàriffage , fur douze pouces de pro- 
fondeur . 
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PLANCHE IV. 

La vignete repréfente plufieurs ouvriers autour 
d'une chauferie , & l’opération de refouler le 
renard , on voit aufli une partie de l’ordon . M , 
la huche qui fournit l’eau à la roue de l’arbre du 
matteau. On y voit le drème. n, le court-carreau. 
ij , le reffort. I , la jambe fur la main ; a , la 
jambe fur l’arbre , réunies prés du drôme par la 
clef tirante qui foutient le tabarin entre les deux 
jambes. 14, coins qui aiïurent la jambe dans fon 
mortier , fi au moyen defquels on fait convenir 
la panne du marteau avec l'aire de l'enclume. 15, 
hus ou huraffe dans laquelle le manche du marteau 
elt affermi . 4 , la braie qui entoure le manche 
du marteau ; on voit la clef qui le retient pafsée 
obliquement dans le tenon ou emmanchure après 
qu'il a traverfé l'cril. W, l’enclume fur laquelle 
pofe le marteau . 

La chauferie ou cheminée z ell vue par le 
devant & le côté du contre -vent où eü placé 
l’ouvrier Figure I. On voit la maraflre qui foutient 
le devant de la cheminée; fur cette marallre font 
pofées en retour celles de la tuyere 8c du contre- 
vent ,al>, autre marallre ou bande de fer qui 
foutient le manteau dit de la cheminée. 7, ouver- 
ture dans le fond de la cheminée , par laquelle 
on introduit de dehors la gueufe qui doit être 
aflnée dans la chauferie . k > le chio par lequel 
les feories s’écoulent hors de l’ouvrage ou creufet. 
ni , fourchete plantée dans le devant , entre les 
fourchons de laquelle on décraffe les ringards ; 
on voit le bafehe tout auprès . 8 & 9 , les 
fouflets . f , l’arbre qui les fait mouvoir . D d , 
bafcule à laquelle ils font fulpendus, de manière 
que lorfque les cames de l'arbre en abaiffent 
un , l’autre fe trouve relevé . F , reffort ou perche 

laquelle la bafcule ell fufpendue . r , piece de 
bois ou chantier fur lequel on pofe les ringards 1 
on voit auprès une partie du banc pour afleoir les 
ouvriers . 

Les ouvriers vêtus comme les Figures les repré- 
fentent, c’ell-à-dire en chemife & tablier, le cha- 
peau rabatu pour défendre leur vifaee de l’ardeur 
du feu, 8c leurs ieux de la vibration de la flamme, 
les jambes garnies de botines pour les défendre 
de l’ardeur du feu , 8c pour chaulTure des efpeces 
de fandales de bois qu’ils nomment patins , 
avec lefquels ils peuvent marcher impunément fur 
les laitiers ardens ou autres pièces chaudes qui fe 
rencontrent dans la forge , font occupés aux 
opérations fuivantes . 

Fig. 1 , ouvrier qui avec le grôs ringard dont 
il fe fert comme d’un levier du premier genre , 
fait avancer la gueufe que l’on voit dans l’ouver- 
ture 7 vers le foyer ; à mefure quelle fe con- 
fomme , la gueufe ell portée fur des rouleaux , & 
le ringard que cet ouvrier tient , a pour point 
d’apui une partie d’une autre gueufe pefée fur 
l’aire de la chauferie parallèlement à la face de la 
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tuyère ; lorfque cet ouvrier ne fe fert point de fon 
ringard , il le pofe fur le bafehe - 

Fig. 2 , forgeron ou afineur , qui avec un rin- 
gard à piquer détache les parties de la gueufe qui 
font ramoties par la chaleur , les raffemble dans 
l’ouvrage ou le creufet, les foulevc pour les expo- 
fer au vent de la tuyere , 6c en former par ce 
moyen one maffe que l’on nomme renard ; c’eff 
pour cet ouvrier que l’on a conllruit le manteau 
de cheminée dd ou garde-vue , pour retenir les 
étinceles qui font lancées avec violence par le 
foufle des fouflets , & fortent avec la fumée par 
les fommets z z , 8c *" zz" des cheminées dans les 
Plancher précédentes. 

Fig. J , ouvrier qui refoule le renard à coups de 
mafle pour en reprocher les parties. », le refou- 
loir ou la plaqne de fonte fur laquelle on refoule 
le renard pour l’équârir en quelque manière , 8e 
faire place aux tenailles à cingler avec lefqueiles 
on le faifit pour le porter fous le grôs marteau t 
pendant cette opération , on voit le laitier s’écouler 
de tous côtés fur le refouloir à travers les fentes 
de la maffe fpongieufe du renard. 

Bas de Planche. 

Fig. 1 , grôs ringard pour avancer la gueufe dans 
le foyer: il a dix pieds de long ; c’eit celui que 
l’ouvrier, Fig. 1 de la vignete, tient. 

Fig. 2 , autre ringard pour piquer la gueufe , 
comme fait l’ouvrier, Fig. 2 de la vignete , & 
déboucher le chio ; ces ringards , qui font au 
nombre de quatre pour chaque chauferie , ont fept 
pieds de long. 

Fig. î , fourgon ou écoiffe pour ramener ou 
pouffer les charbons dans la chauferie ; la croifée 
de cet outil a dix pouces de long ; fa tige, termi- 
née par une douille , a quatre pieds ; le manche 
de bois que cette douille reçoit a deux pieds de 
longueur . 

Fig. 4 , crochet pour tirer le renard hors du 
feu : le crochet a huit pouces depuis le coude 
jufqu’à fon extrémité ; la tige terminée par une 
douille, & le manche de bois , ont chacun trois 
pieds 8c demi de longueur. 

Fig. 5 , pelle de fer de douze pouces de long 
8c doure pouces de large , terminée par une 
douille qui reçoit un manche de bois de cinq pieds 
de longueur ; cette pelle , outre différons ulages , 
fert à porter les bannîtes ou écailles qui tombent 
au pied de l’enclume fur le renard , pour le refraî- 
chir avant de le tirer hors de la chauferie. 

Fig. 6 , haveau ou gambier que tient le goujat 
pour aider au marteleur i porter les bandes depuis 
fa chauferie jufque fur l’enclume . 

Fig. 7, marteau i chapelet , fervant à dreffer 
les aires des enclumes . A , le matteau k chapeler 
vu de face . B , le même marteau vu de profil . 
Ce marteau a deux tranchans , éloignés 1 un de 
l’autre de huit pouces , l’un B dans le plan du 
manche, & l’autre dans un plan qui lui ell per- 
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pendiculaire; il ert delliné fur une échele double, 
■iin fi que b Fièvre fuivantc . 

Fig. g , hache à paille pour couper les pailles 
qui le lèvent quelquefois fur les bandes de fer : 
elle eli aulfi à deux tranchans , dillaos de neuf 
pouces ; le manche a environ deux pieds de lon- 
gueur. C , la hache à paille vue de profil . D , 
la même hache vue de face. 

Fig. g , pierre de grès fervant à polir les aires 
des enclumes, en la traînant au moyen des man- 
ches A & B félon la longueur des aires; la pierre 
eli ferrée dans le châlits des manches par des coins 
de bois, 

PLANCHE V, 

La vignete repréfeute l'opération de cingler le 
renard ; operation qui fuit immédiatement celle qui 
elf reprélent. : e dans la vignete de la Planche pré- 
cédente . La chauferie ell vue par l'angle du devant 
8c de la tuyère; l’ordon du marteau e.i vu p3r le 
côté de la jambe fur la main . x , la hôte de la 
cheminée . e , maraîlre qui foutient le devant . /, 
maraîlre du cité de la tuyere. h, maraîlre du côté 
du contre-vent, d, manteau de la cheminée . c , pilier 
ifolé entre le devant & le côté du contre-vent , formé , 
ainfi qu'il a été dit , par des taques de fonte pofccs les 
unes fur les autres, m, la fourchere ou 1 Y planré 
dans le devant, entre les cornes duquel on dé- 
cralTe les ringards . k , embràfure au fond de 
laquelle ell le chio par lequel les fcories fuperflues 
forcent . A , chambrière pour porter l’extrémité des 
bandes ou maquetes B, lorfque l’on cbaufe l’autre 
extrémité, p , le refouloir auprès duquel ell la 
malle dont fe fervoit l’ouvrier Fig. 3 de la Planche 
précédente . 

Fig. 1 , chaufeur , qui avec un ringard pique la 
gueule, retourne le renard dans le foyer pour en 
expofer fucceffivement toutes les parties au feu ; 
on voit fur l’âtre de la cheminée un tas de charbou 
& une rafle ou panier qui en paroît rempli : cet 
ouvrier fait la même choie que celui repréfenté 
par la Fig. 2 de la Planche précédente . 

Dans l’crdon repréfenté dans ta vignete , on 
dillingue différentes pièces. A t, le drûme. 1 , la 
jambe fur la main. 2, la jambe fur l’arbre. 3 & 
4 , coins qui affermilTent le haut des jambes dans 
les émaillés du drôme. 12, le tabarin porté fur 
la clef tirante dont on voit la clavete au devant 
de la jambe fur la main , la tète de la clef ti- 
rante étant au delà de l’autre jambe. 13 , le 
relfort qui renvoie le marteau . Y , l’arbre de la 
roue du marteau frété d’un nombre de cercles de 
fer : on voit trois des quatre bras garnis de fabots 
qui lèvent fucceffivement le marteau . On voit aulfi 
U braie qui garantit le manche du marteau du frôle- 
ment des bras . H , le marteau defeendu 8c pofé 
fur le renard a qui change alors de nom 8c s 'appelé 
pièce , lorfqu’après un nombre de petits coups , il 
a pris la forme d'un prifme oaagone ou d'un 
parallélépipède reflangle dont les arêtes font abatues : 
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il ell posé fur l’enclume . C , la porte qui com- 
munique de la forge à la halle à charbon . 

Fig. 2 , goujat ou aide du matteleur , Figure 3 ; 
il tient la biele ou perche fufpendue à l’extrémité 
de la bafcule de l’empélemcnt de la roue de l’arbre 
du marteau , pour donner en tirant cette perche 1a 
quantité d'eau nécelfaire à la roue , afin que l'on 
arbre teve lentement le marteau qui doit fraper 
à petits coups fur le renard ; on augmente fuccef- 
fivement la viteffe de la roue, à mefure que les 
différentes parties du renard fe raprochent les unes 
des autres, 8c qu’il acquiert la forme 8s la capacité 
qui lui fait donner le nom de pièce ; le goujat 
arrête le mouvement du marteau en élevant la 
perche qui répond à la bafcule de l’empélement 
de la roue; on voit cette bafcule 8c la perche en 
b k m dans la Pl. 111. 

Fig. 3, le martelcur qui cingle le renard : il 
faifit avec les tenailles à cingler le renard refoulé 
fur le refouloir Fif. 3 de la Planche précédente ; 
il le porte fur 1 enclume, oit fucceflîvement les 
coups de marteau lui donnent la forme 8c la con- 
fillance qui lui méritent le nom de piece : les 
premiers coups doivent être foibles ; car un coup 
violent feroit éclater le renard en pièces au grand 
danger des ouvriers : dans le commencement de 
cette operation , on voit ruiffeler le laitier fondu , 
comme l’eau qui fort d’une éponge que l’on com- 
prime ; la piece fajonée ell enfuitc reportée à 
la chauferie. 

Bat de ta Planche. 

Fig. 1, tenailles à cingler, a b, les mors de fix 
pouces de longueur 8c cinq d’ouverture ou environ . 
c , le clou ou charnière de la tenaille . e d , les 
branches aroodies dont la longueur ell d’environ 
quatre pieds ; les mors faillirent le renard par la 
partie que l’on a comme équârie en le refoulant ; 
le matteleur le quite 8c le reprend fur l’enclume 
pour le tourner de différent fens , 8c par ce moyen 
faire tomber les coups de marteau où il convient 
qu’ils foient appliqués. 

Fig. 2, autres tenailles plus petites fervant à 
radouber les outils, d, les mors . e , le clou ou 
charnière . e f, les branches . 

Fig. 3 , grôffes tenailles â chaufer les pièces . 
A B , les mors qui doivent être três-grôs pour 
mieux réfifierau feu dans lequel ils font plongés. 
C, le clou ou charnière qui doit être très-fort ; 
la dillance du clou ou la longueur des mors ell de 
fept pouces ; celle des branches CD, CE , qui 
font méplates , ell de cinq pieds 8c demi . F , 
clame ou S fervant à ferrer la piece dans les mors 
de la tenaille, en la faifant couler vers les extré- 
mités D 8c E des branches. G H , la clame 
vue en plan : on voit dans la vignete de la 
derniere Planche de cette feêlion une tenaille 
de cette efpece placée dans le foyer de la 

chauferie . 

Après que les pièces font chaufées , on les retire 

fur 
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fur la plaque qui eft au devant du creufet , plaque 
fous laquelle eft l’embràfure du chio: U, on def- 
ferre la tenaille en faifant couler la clame du côté 
du clou ou de la charnière , pour lui fubllituer 
une tenaille 4 coquille repréfentée par la Figure 
fui vante . 

Fig. 4 , tenaille 4 coquille pour tenir les pièces 
& les porter au marteau . a , le mors de delfus . 
b , le mors de de (Tous formé en demi-cylindre 
creux , d’une grandeur propre à recevoir les pièces ; 
la langueur des mors depuis le clou ou charnière 
ell de neuf pouces ; les pièces y entrent de cinq 
à fix pouces: U longueur totale de la tenaille dont 
les branches r e font arondies , cil de quatre 
pieds de demi, d, clame ou anneau que l’on in- 
troduit par l'extrémité e pour ferrer tes branches, 
& par ce moyen les pièces dans les mors . f , 
la mime dame ou anneau représentée en 
plan. 

Les Figurer fuivantes renréfentent la fuite des 
diverfes conformations qu’acquiert fuccertivement 
un renard , pour être transformé en bandes ou en 
blreau . 

Fig. 5 , le renard ou loupe tel qu’il fort du 
creulet , aünerie ou renardière \ fa figure ne peut 
mieux être comparée qu’à une éponge . 

Fig. 6 , picce ; c'eft l’état oh parvient le renard 
dés la première chaude. 

Fig. 7, encrenée; c'eft l’état oh parvient la piece 
à la fécondé chaude. AB, les deux bouts de la 
piece. C, la partie du milieu qui a été étirée fur 
le travers de l'enclume , ainfi que 1 a vigaete de 
la Planche fuivante le repréfente. 

Fig. 8 , maquete ; c’eft l’état oh parvient t'en- 
crenée à la troifieme chaude, après que fon extré- 
mité A a été étirée fur le travers de l’enclume , 
& parée fur la longueur de (bn aire ; on refroidit 
alors la partie A C de la maquete dans le bafehe ; 
on défloré la tenaille à coquille , & on met 
«haufer la partie B que l'on étire fur ie travers 
de l’enclume, & que l’on pare fur fa longueur 
comme l'autre côté, pour avoir le bàreau ou la 
bande que la Figure fuivante repréfente . 

Fig. p , AB, le bâreau ou la bande entièrement 
achevée ; on ptace les bandes & les bâteaux de- 
bout comte les murs de séparation de la forge & 
des halles 4 charbon , & aufli derrière la petite 
atache contre le mur de la forge. 

PLANCHE VI. 

La vignete repré fente l’opération de forger ou 
étirer l’encrenée : l’ordon du marteau eft vu de 
l’entrée C de la halle 4 charbon , du mut mitoyen 
de laquelle on a abatu une partie pour laiffer voit 
l’arbre de la roue du marteau , & la partie de 
l’ordon qui eût été cachée fans cette attention. 

Y , l’arbre de 1a roue du marteau ; on y dif- 
tingue trois des bras garnis de leurs fabots qui 
lèvent le marteau , & les différens cercles ou 
frétés de fer qui le fortifient ; le cercle de la bafe 
Arts & iUiierr . Tome II. 
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ell percé de différens trous pour y apuicr On ringard 
auquel les oreilles de l’empoife E fervent de point 
d’apui , & par ce moyen faire prendre 4 la roue 
un commencement de rotation qui puiffe tenir le 
marteau fufpcndu , comme on le voit dans la 
Figure , iorfqu’on y apporte le renard . j , le 
tourillon qui porte fur l’empoife. D, le chevalet 
qui porte l’empoife. W, l’enclume . L, fon aire 
large de quatre pouces. K, la panne du marteau. 

1 , l'emmanchure traverfée obliquement par une 
clef de fer formée en coin , introduite par le haut 
de fa mortoife . H , la tête du marteau . 

Les différentes pièces vifiblcs de l'ordon font 
(outre la huche M qui fournit l’eau 4 la roue 
du marteau) la grande atache marquée SI , un 
de fes bras butans marqué y. A J, le drôme . I 

2 , la petite atache. 

La chauferie eft vue par le pilier ifolé c qui 
fépare le devant du contre-vent, b, extrémité fu- 
périeure de la bande de fer ou m.iraftre qui fou- 
rient le manteau d de la cheminée . hh , miraflre 
qui fotttient la hôte de la cheminée du c 6 té du 
contre-vent . 7 , ouverture dans le mur de fond de la 
cheminée, par laquelle paffe la gueufe portée par 
des rouleaux : on voit aufli le grôs ringard qui 
fert 4 l’avancer dans le foyer , & le billot fur 
lequel eft pofée i’écueie 4 mouiller. 

Le forgeron ou marteleur Fig. 1 , eft occupé 4 
étirer l'encrenée A B qu’il tient de la main 
gauche , avec les tenailles à coquille , ferrées par 
une clame ou anneau , faififlant alternativement 
les branches de 1 a tenaille près la cheville qui les 
affemble. Il donne quartier 4 la piece qu’il forge, 
pour que les coups du marteau qui eft renvoyé 
avec violence par le reflort 13 , tombent alterna- 
tivement fur les différentes faces du bàreau qu’il 
meut aufli en long fut le travers de l'enclume , pour 
que les coups du marteau ne tombent pat toujours 
au même endroit. Pat cette opération la piece 
s’alonge , & devient , dans fon milieu , un bàreau 
ou une bande méplate de l’échantillon demandé. 
On rechaufe enfuite U partie A, que l'on étire 
de la même maniéré. On la pare fut la longueur 
de l'aire de l’enclume, comme on le voit dans la 
planche fuivante. En cet état la piece quite te 
nom d 'encrenfe , & prend celui de maquete , dont 
on refroidit 1 a partie achevée dans l’eau du bafehe 
pour pouvoir la tenir avec les mains , & rechaufer 
la partie B qui étoit renfermée dans les tenailles 
à coquille , que l’on ôte & qu’on met refroidir 
dans la place qui leur eft detlinée. On voit dans 
la vignete de la Planche précédente 4 côté de la 
bàre B, une maquete dont la partie non encore 
étirée eft placée dans le foyer. 

Bat de U Planche. 

Plan & coupes d’un foyer . afraerie ou renar- 


dière , autrement dit ouvrage , formé de taques ou 
lues de fer fondu d’environ trois pouces d'é- 
paiileur . , 

Tttt 
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Fig. î , plan de la renardière . A , B , partie du 
mur de la chauferie du côté de la tuyère . B , 
pilier de l’angle du devant & de la face du côté 
de la tuyere . C D , le mureau conltruir de brique 
ou tuileau ; le mureau envelope la tuyere . EFG , 
la tuyere qui efl de cuivre rouge. EF, l’ouverture 
de la tuyere qui reçoit les buzes des fouflets . G , 
le muleau de la tuyere qui doit être fort dpais , 
& entrer dans l’ouvrage d'environ trois pouces. 
HI, la varme fous la tuyere. KL, l’aire. MN , 
le contre-vent . RS, le fond de deux pieds & 
demi de long fur quinze pouces de large , non 
compris la partie de fa longueur qui parte fous le 
chio. TV, le chio perce d'une ouverture pour 
donner l’dcoulement aux feories dans l’efpacc k 
entre les deux flippons XX, qui foutienent la 
grande taque Z fur le devanr de l’ouvrage. Cette 
raque ert indiquée par des lignes ponfWes . Y , 
trou qui reçoit la fburchete dans laquelle on dc- 
crarte les ringards. 

Fig. J, coupe tranfverfale delà renardière de u 
tuyere au contre-vent. EFG, la tuyere. G , fon 
muleau élevé de fix pouces au deffus du fond. H 
I , 1a varme .KL, l’aire . M N , le contre-vent . 
R S , le chio : l’aire & le contre-vent font élevés 
de dix pouces au deffus du fond RS qui ert pofé 
fur deux chantiers de fonte. 

Fif. 4 , coupe longitudinale de la renardière, creufet 
ou ouvrage, parallèlement à la face de la tuyere. 
B, pilier du devant à la face de la tuyere . HI , la 
varme fous l’orifice de la tuyere, marquée par la 
lettre G. KL, l’aire; le contre- vent ert fupprimé 
pour lairter voir l’intérieur . RS, le fond posé 
fur les deux chantiers OP. Q, canal expiratoire 
pour évaporer les humidités qui peuvent fc trouver 
fous le creufet . T V , le cnio percé d’un trou 
prefque à la hauteur de la tuyere. Z Z, la grande 
taque du devant , dans laquelle la fourenete à 
décraffer les ringards efl fixée : cette taque ou 
plaque pouroit recouvrir le chio , le contre-vent 
étant entaillé convenablement pour la recevoir. 
k , embrâfure ou niche formée par les deux taques 
X,X, Fig. 2, par laquelle les feories s’écoulent 
lorfqu’on perce le chio pour leur donner iffue . 

Fig. j , la tuyere de cuivre rouge , repréfemee 
en perfpeflive par le côté de fon ouverture qui 
reçoit ies buzes des fouflets. 

PLANCHE VIL 

La vignete qui repréfente l’opération de parer 
une maquete , la chauferie & l’ordon du marteau, 
font vus prefque du même point que dans la 
vignete de la Planche V. z, la chauferie. e, 
maraftre qui foutient le devant de la cheminée. 
/ maraftre du côté de la tuyere. h , maraftre du 
côté du contre-vent .a b, bande de fer ou maraftre 
qui fondent le manteau de la cheminée, c , pilier 
ifolé entre le devant & le contre -vent. ;, le 
billot ou bloc de pierre fur lequel on pofe l’écuele 
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à mouiller. 6, le bafehe oh on puife leao . k , 
embrâfure qui conduit au chio , par laquelle les 
feories fortent hors de l’ouvrage. On voit au deffus 
une tenaille à chaufer une pièce; fes branches font 
ferrées par une clame, p, ert le refouloir. 

Les parties de l’ordon qui font vifibles dans cette 
Plancha, font le drôme marqué par les lettres A 
f. i, la jambe fur la main . i , ta jambe fur l’arbre . 
tq, l’extrémité du reffort qui renvoie le marteau. 

H K , le marteau . K , fa panne vue par là 
longueur . W , l’enclume le long de l’aire , de 
laquelle la partie étirée de la maquete ert étendue 
pour être parée, c’eft-à-dire , rendue unie.C, 
porte de communication de la forge à la halle à 
charbon . 5J', la petite atache prés de laquelle 
on voit le poteau » o qui foutient la charpente 
du comble de la forge ; près de la bafe de ce 
poteau on voit ia piece de bois r, fur laquelle 
on apuie les tenailles à coquilles. On voit derrière 
le marteau une grande plaque de fer fufpendut au 
drôme ; elle fert à garantir l’extrémité de l’arbre 
de la roue du marteau , de la grande ardeur des 
renards & des pièces , & auifi à réfléchir fur 
l’enclume l’eau que le goujat jete , quand on pare 
les bandes ou bâreaux . Cette eau, par fa prompte 
évaporation , occafione , à chaque coup du marteau, 
un grand bruit qui n’ert rien moins qu’agréable à 
l’oreille. 

Fig. r , forgeron qui , avec un ringard, débouche 
le chio , pour faire écouler le laitier ou les feories 
fuperftues . 

Fig. i, goujat qui avec l’écnele â mouiller jete 
l’eau qu’il puife dans le bafehe fur le marteau & 
l’enclume . Cette eau fait détacher les écailles de 
la bande de fer que l’oo veut parer , de laquelle 
toutes les inégalités occaftonécs par la panne du 
marteau lorfqu’on l'i étirée en travers de l’en- 
clume , difparoirtent . 

Fig. j , forgeron ou marteleur tenant une ma- 
quetc fur l’enclume avec la tenaille à coquille. Il 
conduit la partie étirée de la maquete le long de 
l’aire de l’enclume , faifant tomber tes coups du 
marteau , tantôt fur le plat de 1a bande , tantôt 
fur le champ , pour éfacer toutes les empreintes 
des coups de panne que le marteau y a faites en 
étirant la bâte , & par ce moyen en bien drefler 
les faces & en former les vives arêtes ; ce en 
quoi confirte la perfection de cette opération . La 
maquete ainfi parée & rafraîchie dans l’eau du 
bafehe , ert reraife au feu pour chaufer la partie 
contenue dans la tenaille ; on étire fle on pare cette 
partie de la même maniéré que l’antre bout, pour 
avoir une bande ou un bureau de l’échantillon 
demandé . 

Bat de la Plancha. 

Fig. t, la varme vue de face & en perfpeftîvej 
ia tuyere fe pofe au milieu de fon deffus H 1 , 
qui ert élevé de fax pouces au dertus du fond de 
1 ouvrage . 
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Fig. 2 , le contre-vent ; fon deffus M N eff élevé 
de t o ponces au deffus du fond de l’ouvrage ou 
renardière : au deffus de la partie M N , on met 
une autre plaque femblable que l’on nomme 
contrevent de deffui ; cette plaque qui garantit 
les charbons qui lui font adofsés , & concentre 
la chaleur dans l’ouvrage , elt viftble dans les 
chauferies des vignetes des Pl. IV, yi 8c VU. 

Fig. j , l’ouvrage ou renardière en perfpeftive : 
on a fupprimé la plaque du devant , le contre- 
vent de deffus & le chio , pour laiffer voir l’in- 
térieur . A B, partie du mur du côté de la tuyere. 
CD, le mureau . EFG, la tuyere . G , fon 
mufeau . H I , la varme .KL, l’aire . M N , le 
contre vent. RS, le fond. 

Fig. 4, le chio en perfpeftive; il fe pofc fur le 
bout excédent du fond , & contre les extrémités de 
la varme & du contre vent : l’ouverture que l’on 
voit au milieu ell celle que l’ouvrier, Fig. i de la 
vignete , débouche avec un ringard , pour laiffer 
écouler le laitier & les fcorics fuperflues : cette 
ouverture doit dire plus bas que le niveau de la 
tuyere. 

Fig. 5, une des deux plaques qui forment l’em- 
brâfurc du chio fous ia grande taque du devant 
qui s’applique fur le deffus Xr. 

Fig. 6 , X Z la grande plaque ou taque du 
devant de l’ouvrage . Y y , la fourchete dans laquelle 
on décraffe les ringards qui ont été' plongés dans 
le creufet , & en ont raporté ou du fer fondu , 
ou des laitiers figés . y , la queue de la fourchete . 

Fig. 7 , plaque femblable à celle décrite ci- 
devant , Figure 5 , avec laquelle elle forme l’em- 
bràfure du chio. 

CINQUIEME SECTION. 

Des deux efpeccs de fenderies . 

PLANCHE PREMIERE. 

Plan général d’une fenderie dans laquelle on 
divife les bandes de fer en plulieurs verges . La 
fenderie de la première efpece efl cooffruite fur la 
chaufsée d’un étang , ou autre lieu convenable pour 
avoir une chute fuffifante pour l’eau qui doit faire 
mouvoir les machines .AB, l’étang , canal ou 
bief fupérieur qui fournit l’eau à la fenderie. a, a, 
joucieres de l’cmpélement qui fournit l’eau À la 
roue des efpatards ; les vannes ou pelles de cet 
empéiement qui fervent de portes de garde , relient 
levées tant qu’il n’y a point de réparations à faire 
à l’empéicmenr particulier de la roue des efpatards. 
a a , poteau de séparation des deux vannes . On a 
fupprimé dans tous les empélemens le chapeau qui 
recouvre les potils ou poteaux , pour laiffer voir les 
feuillures qui reçoivent les pelles. C, empéiement 
particulier de la roue des efpatards auquel l’eau ell 
conduite par-deffous un pont . t c' , calcule pour 
ouvrir ou fermer à diferétion cet empéiement de 
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dedans 1 atelier , au moyen d’une bâcle ou perche 
fofpenduc en c", ainfi qu’il a été expliqué dans 
la feélion précédente .CD, continuation du 
courtier fouterrain qui porte l’eau à la roue. EF, 
la roue à aubes dont 1 arbre fe racorde en S , avec 
le tourillon de l’efpatard de deffus. G, pont dans 
le mur de clôture , fous lequel paffe l’eau qui a 
fait tourner la roue .GH, fous-bief par lequel 
l’eau fe perd en paffant fous le pont H I , dans le 
fous-canal ou prairie I , L . 

L’autre empéiement b , 6, 6 6 , femblable au 
précédent , fournit l’eau par-deffous le pont b b 
K , & le canal K k b dans la huche L , qui , 
par l’empélemenr particulier M , la fournit à la 
roue NO. L’empclemenr M s’ouvre & fe ferme 
au moyen de la bafcule mm',i l’extrémité tn"de 
laquelle une perche ou bicle eff fofpenduc. L’arbre 
de cette roue fe racorde en T avec le tourillon des 
raitlans de deffous : l’une & l’autre de ces deux 
roues , non compris les aubes , ont douze pieds 
de diamètre , font enrayées en huit parties ; leur 
circonférence eff formée par un double cours de 
courbes de fix pouces de large fur quatre d’épaiffeur 
élégies , pour réferver des boffages vis-à-vis les 
rayons . Ces courbes font posées en liaifon , le 
plein à côté du joint . Elles portent vingt-quatre 
aubes de vingt pouces de large fur douze de 
hauteur , foutenues chacune par deux coyaux , 
comme on le voit dans le profil, /Vawfe fuivantc. 
L’eau , après avoir fait tourner la roue N O , en 
forte que le point N paffe fous l’arbre pour 
remonter en O, s'écoule par le canal dans lequel 
on a placé une fieche , paffe fous la huche dans 
le fous-bief H h , & s’écoule par-ddlcus le pont 
H b, L, dans le marais ou fous-canal dans lequel 
elle fe perd ; l’autre roue tourne dans le fens 
opposé . 

Le bâtiment qui contient les deux roues , ou 
la fenderie proprement dite , contient auffl le 
fourneau de réverbéré dans lequel on fait chaufer 
les bandes de fer que l’on veut fendre en plulieurs 
verges. Ce bâtiment qui communique à l’âtelier 
du botelage par la porte Z , a intérieurement 
environ fept toifes de large entre les murs parallèles 
aux courtiers , & fix toiles de longueur depuis le 
fond du fourneau jufqu’à la porte qui communique 
à l’âtelier du botelagc Zi. Cet âtelier a inté- 
rieurement environ cinq toifes & demie de large 
fur cinn toifes de long de Z en Æ , qui eff la 
porte charetiere par laquelle on entre dans la 
fenderie . 

Le fourneau eff composé de trois parties ; du 
fourneau Q dans lequel on met chaufer les bandes 
de fer que l’on veut fendre; de deux roqoeries ou 
chauferies PR, dans lefquelles on jeté le bois. 
Il y a des fenderies où il n’y en a qu’une : l’ou- 
verture du deffus de la toquerie par laquelle on 
jete le bois, eff garnie d’un châffis de fer fondu, 
dans les feuillures duquel coulent des pelles de 
fer forgé, que l’on ferme après avoir introduit le 
bois qui tombe fur une grille. R , toquerie fermée. 

Tttt ij 
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P, toquerie ouverte . Les ouvertures des cendriers 
par lefquel entre i’air extérieur qui anime la 
flamme pour ia lancer dans le fourneau par les 
ouvertures V,V, font pUcdes en r & p. On 
monte à chaque toquerie pour y jeter le bois par 
trois marches ou degrés ; il faut auffi entendre 
que dans certc figure , le haut P fit R des toquertes 
eil plus élevé que le plan du fourneau ; plan 
qui ci! pris au niveau de l’aire de fa gueule . V , 
V, embràfures ou ouvertures qui communiquent à 
l'intérieur des roqueries ; cet par ces ouvertures 
qoe la flamme entre dans le fourneau . X , em- 
bràfure de la bouche du fourneau . T , !a bouche 

Î ;arnie d'un ‘on ch.ffîs de fer fondu, pour préferver 
es parois du fourneau qui font de briques , du 
frotement des bàres de fer qui les auraient bientôt 
détruites fans cette précaution . 

Les cfpaeards S & les taillans T font fixés fur 
deux fortes foies , femelles ou pièces de charpente 
ss, 1 1 , encochées par le detTous pour être reçues 
dans les encoches des traverGnes ; il en eff de 
mime des pièces de charpente s' / , ï t' , qui 
fourienent les chevalets & les empoifes de fer 
des tourillons des arbres des roues : les empoifes 
des tourillons extérieurs font de bois. 

L’àtclier du botclage , dont on trouve les di- 
menftons ci-deffus , contient les tables à bottier , 
le fourneau à recuire les liens , & la forge pour 
radouber les outils. f f, g g , les tables pour 
boceler & redreffer ia verge, i & 4, chevifies 
entre lefqueiles on redrcffe la verge. 2, 2, 3,5, 
fourchetes dans lefqueiles on met en bote de 30 
liv. pefant , y compris les liens 5,5, dans la 
table f f, pièces de fer verticales pour séparer le 
bote b;.-- de deux ouvriers. <Bt,la forge à radouber 
les outils . W, le fouflet. b, l’enclume . t, la 
bigorne ronde d’un côte' , & carrée de l’autre. 
Isa , IVrabli auquel un étau doit (ne ataché. ar, 
porte du cabinet ou magafin. 

PLANCHE 11 . 

Couft irtn/ver/ale & hnçitudinaU de ia fenderie 
de U première tfpect. 

La filtre 1 eft ia coupe tranfverfale de ia 
fenderie prife par un plan entre les arbres des 
roues & le mur mitoyen à la fonderie & au 
botelage . On voit dans le fond , derrière les 
efpatards & les taillans , le fourneau , fes deux 
toqueries & les trois cheminées qui les recouvrent. 
K , pont fous lequel pafTe l’ean qui vient emplir 
la huche , que l’on a fraSorée pour biffer voir 
la roue N O des taillans d’en - bas : cette roue 
tourne de forte que le point N defeend par-devant 
l’arbre a b pour fe rendre en O . On voir à côté 
ta doifon qui fépare le eourfier du fous-bief, par 
lequel l’eau s’écoule en paffant fous la huche. T, 
la foie fur laquelle les taillans font établis. S, la 
foie qui foutient les efpatards: on voit au deffous 
ia traverftne dans laquelle elles font encochées. 
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e d , Parhre de la roue E F de i'efparard de deffus ; 
cette roue tourne de maniéré que le point E 
defeend poflérieurement à l’arbre pour fe rendre en 
F. Au deffus des lettres b Sec, on voir la cuupe 
des bafebes qui fourniffent l'eau pour rafraîchir les 
efpatards & les raillans ; plus loin , comme il a 
été dit, eff le fourneau. ï, la bouche du fourneau 
bordée d’un châifii de fer , Sc placée au milieu 
d’une efpece d’amere-vouffure conilruiteen briques, 
ainfi que l’intérieur du fourneau. P, R, les deax 
toqueries ou chauferies . p r , les ht, tes de leurs 
cheminées . pp , rr , orifices des cheminées aa 
deffus du toit, par lefqueiles les fumées s'exhalent. 

Q , la cheminée du fourneau dont la hôte 
fufpendue par trois liens de fera une folive pofée 
fur les entrai» des formes qui fouticoent le com- 
ble , reçoit la flamme & la fumée qui fort par U 
bouche Y du fourneau . q q , ouverture de cette 
cheminée au deffus du comble . 

Fig, 1, coupe longitudinale de la fonderie &da 
botelage . A , étang ou bief fupérieur qui fournie 
l'eau aux roues de la fonderie, a, queue des pelles 
Je garde à l'entrée du pont , qui fournit l’eau à 
l'empilement de la roue des efpatards. aa,bb, 
bbb, I, fond du eourfier de b roue des efpatards. 

H F, cette roue. On voit le bafehe qui fournit l’eau 
aux efpatards ; l’eau cil porrée dans le bafehe par 
une goutiere ou chanbtc qui reçoit une partie de 
celle que la roue en tournant lance de tous côtés, 

8 c l'eau du bafehe eff diffribuée aux efpatards par 
de petites goutieres particulière* , que l'on verra 
dans les Figures fuivanres . II en eu de même de 
I'équip3ge des taillans qui a fou bafehe particulier. 

T , l'équipage des ralliant projeté for celui des 
efpatards . 11, la foie ou fetnelje fur laquelle 
l’équipage des tailbns «ff établi . Celte femelle 
eff encochée en deffous pour recevoir les quatre 
traverfines que l’on vojt dans la Figtert. Ces traver- 
fines font auffi encochées en deffus vis-à-vis les 
foies de l’équipage des taillans & de l’équipage 
des efpatards , pour les recevoir ainfi qu elles 
reçoivent les chantiers qui portent les chevalets 
& les empoifes des tourillons des deux arbres des 
roues . Q , le mafftf du fourneau . y q , orifice de 
la cheminée. P, la roqoerie . V, b grille foi 
laquelle tombe le bois . Au tfoffous de la même 
lettre, on voir le cendrier par lequel l’air extérieur 
entre dans 1a toquerie, pour animer le feu, St en 
lancer b flamme dans le fourneau. On voit in 
hôte de 1a cheminée de ia toquerie. pp, ouverture 
de cette cheminée au deffus du toit . 

La fenderie communique à râtelier du botefage 
par la porte Z . On voit dans cet âteîiei ie four- 
neau à recuire les liens , formé par deux pilier» 
de briques dd , adoffés au mur r chacun de ces 

f iiliers a quiirçe pouces de large & vingt pouces de 
àillie hors le nu du mur. Emreces deux piliers, 
ui font efpacés de douze pouces , eff établie b 
ix-huit pouces de hauteur, uoe grille de fer for 
laquelle on pofe les liens & les charbons deilinés 
à les faire rougir. Ça Terra dans une des Plaintes 
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fuivantes, la maniéré d'en faire ufage. K . , porte 
d’entrée de la feaderie par l'Atelier du boielage. 

PLANCHE III. 

La vignete repréfetite une vue du fourneau & 
des équipages des efpatards 8c des raillans . Plufieurs 
ouvriers font occupés à l’opération de fendre une 
bîre de fer en verges. 

Les bandes que 1 on veut fendre étant coupées 
de longueur convenable , pour pouvoir être placées 
dans le four, 8c y être arangées les unes fur les 
autres en forme de la lettre X , comme on le voit 
dans la Planche IX ci-après ; on alume le feu dans 
les toqueries P & R , ou dans l’une des deux 
feulement, obfèrvantde boucher la communication 
de l’autre toquerie avec le four : le feu alumé , 
on l’entretient avec du bois que l’on jete par les 
ouvertures P&R du deflus des toqueries; ouvertures 
que l’on renferme aufli-tôt que le bois efl intro- 
duit avec les pelles de fer , ainfi qu’il a été 
dit ci-devant . Le bois que l’on emploie efl de 
l’échantillon de trois pieds & demi à quatre 
pieds . 

La flamme des toqueries , lancée par l’air extérieur 
dans la capacité du four , a bientôt échaufé les 
blres qui font renfermées , 8c font comme ifolées 
les unes au deflus des autres ; une heure fuflit 
ordinairement pour que la fournée fuit chaufée .\ 
blanc; en cet état, 8c ayant modéré le feu , ou 
fermé en totalité ou en partie les cendriers des 
toqueries , (î la flamme fort avec trop de violence 

Î iar la bouche Y du fourneau , on tire les blres 
es unes après les autres du fourneau , pour les 

Î aller entre les efpatards , 8c fucceflivement entre 
es raillans qui les fubdivifent. 

Tig. i . ouvrier en chemife , qui , avec de 
longues tenailles, tire les blres hors du four, pour 
les préfenter aux efpatards C D , entre lefquels la 
bAre s’aplatit 8c s’alonge d’environ nn tiers , 8c 
fort du côté d’aval, pour être reçue par l’ouvrier, 
Tig- a, qui, avec des tenailles, la pafle par-de(Tus 
les équipages au troifleme ouvrier , qui , de la 
même chaude , la prcfente aux taillans . Pendant 
cette opération , les efpatards ou cylindres font 
continuélement rafraîchis par l’eau qui tombe def- 
fus. Cette eau qui vient de la roue par la chan- 
late ou canal t,2,creufé dans une pièce de bois, 
8c arive dans la bafehe ce, en forr par une 
ouverture garnie d’un fauflet , 8c coule le long 
de la petite goutiere de tôle },4, pour fe rendre 
dans la palfoire 5 , d’où elle tombe comme d’un 
arofoir fur les cylindres , efpatards ou laminoirs 
CD, qui, par ce moyen, font rafraîchis. 

Le mouvement eft communiqué dirrêlement par 
l’arbre E de la roue à l’efpatard fupéricur C , au 
moyen de la boîte G , qui racorde le tenon carré 
de l’efpatard avec le carré de la mèche du touril- 
lon de l’arbre: le tenon oppofé de l'efpatard fupé- 
rieurefl reçu dans 1 a boîte V,qui, par le moyen 
£e l’arbre de fer Y 8c de l’autre boîte V, fc 
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racorde à la troufle fuperieure des taillant , qui 
efl mûe ainfi par renvoi. 

L’efpatard ou cylindre inférieur D efl mû par 
renvoi . L’arbre O de la roue qui meut dire&ement 
la troufle inférieure des taillant, au moyen de 1a 
boîte N qui racorde la mèche de cet arbre avec 
celle de cette troufle, cft prolongé jufau’A l’efpa- 
tard inférieur D , par le moyen des boites u , u , 
8c de l’arbre de communication y ; ce qui fait 
tourner cet efpatard en feas contraire au premier. 
Ee, Ee , les deux montant antérieurs du côté 
d’aval , au de la fortie des bandes ; ces montant 
8c leurs correfpondans du côté d’amont , font reliés 
par des brides ferrées avec des coins qui traverfent 
ie haut des montant , pour comprimer les empoifes 
ou collets fur les tourillons des efpatards : c’efl 
fur ces brides que portent les extrémités de la 
palfoire t t , partie antérieure du côté d’aval , 
de la foie ou femelle fur laquelle les efpatards 
font établis. 

À mefure que la bande de fer attirée par la 
rotation des cylindres ou efpatards, donc la vitefle 
doit être égale , s’aplatit , on voit s’en détacher 
des écailles de près de demi-ligne d’épaiffeur : ces 
écailles ne font autre chofe que le laitier fuperflu 
que la recuiflon vive du fer dans le fourneau de 
réverbère fait monter à la furface , joint A une 
petite partie de fer feorifié, 8c aux cendres vitri- 
fiées qui s’atachent aux bandes de fer dans le 
fourneau : on peut employer ces écailles au même 
ufage que les batitures que l’on raflemble autour 
de l’enclume, defquelles on a parlé dans la feâiott 
précédente . 

Fig. 2 , fécond ouvrier qui atend que la bande 
que Te premier ouvrier tire du fourneau , 8c qu’il 
préfentera aux efpatards , en forte du côté d’aval ; 
alors cet ouvrier la faiflt avec les tenailles fur 
Icfquetles il femble fe repofer , 8c la pafle par- 
deflus les communications des équipages des efpa- 
rards 8c des taillans A l’ouvrier, Fig. 3 , qui U 
prcfente du côté d’amont aux taillans . 

Fig. 3, ouvrier qui , ayant reçu de l’ouvrier, 
Fig. 2 , la bande aplatie 8c encore rouge , la 
préfente aux taillans, entre lefquels elle efl attirée 
8c comme avalée par la rotation Itmultanée des deux 
troufles qui les compofcnt: la bande fort du côté 
d’aval , divifée en autant de verges qu’il y a de 
taillans moins deux dans la fomme de ceux qui 
compofent la troufle fupérieure impaire 8c la 
troufle inférieure qui efl toujours paire ; on ne 
poura bien entendre comment fe fait cette divi- 
fion, qu’après avoir vu l’explication des Planche! 
fuivantes , dans lefqueiies 00 a repréfenté d’une 
manière intelligible l’intérieur de la cage qui ren- 
ferme les taillans 8c leur vraie conftruction . 

Pendant l’opération de la fente , ainfi que pen- 
dant l’opération d’aplatir le fer entre les efpatards, 
les taillans font continuélement rafraîchis & arofés 
par l’eau du fécond bafehe er, amenée de la roue 
par la chanlate 1 , 2 ,8c diltribnée par la pafToirc 5, 
dans laquelle elle cou.'c par la goutiere de tôle 
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î, 4 ; & en outre l’ouvrier, Fig. J, gteiffe 1 er 
taillans à chèque bande qu’il paile , avec du fuit 
contenu dans la cuvete e , Fig. 3 au bas de la 
Planche , en fe fervent d’une verge de fer a b , au 
bas de laquelle une éponge ou autre chnfe équiva- 
lante elt atachée; cette cuvete eü placée du côté 
d'amont entre la cage qui renferme les tatllans oc 
un des piliers qui foutienent le bafche , pour être 
h portée de l’ouvrier. 

La cage qui renferme les taillans , elt coropofée 
d’un grand nombre de pièces , outre les quatre 
montans femblables aux deux antérieurs et du 
côté d aval , que l’on détaillera dans les Planches 
fuivantes . T ( f , partie d’aval de la foie , fur 
laquelle l'équipage des taillans eü établi. On voit 
prés de T les tenailles croches , dont le plan de 
l’anoeau <joc forment les mors ell perpendiculaire 
h la longueur des branches . Ces tenailles fervent 
h l’ouvrier , Fig. 4 , à ralTembler les verges à la 
l'ortie des taillans. Entre les deux foies des efpa- 
tards & des taillans, on voit fous les communica- 
tions des deux équipages , deux Planches qui 
recouvrent la folle dans laquelle on defeend pour 
retirer les clefs qui alîurent les montans en delTous 
des foies , lotfqu’il y a quelques réparations à y 
faire. 

Fig. 4, ouvrier qui, après avoir réuni les verges 
avec la tenaille croche qui efl pofée fur la foie , 
les faifit & les porte avec des tenailles cintrées & 
planes: il s’éloigne de l’équipage des aplatiiïoirs à 
mefure que la verge forr , fit fon aide, Fig. 5» 
avec un crochet ou gambier qu’il paile tous les 
verges , lui aide , après qu'eiles font entièrement 
(orties d’entre les taillans, & les porter dans 1 ate- 
lier de botelage où elles font redrelfées , pelées 
fie mifes en botes , comme on en voit un tas contre 
le mur de la fenderie près la roue qui donne 
directement le mouvement à la troulfe inférieure 
itt taillans. 

Fig, 5 , goujat ou aide de l’ouvrier précédent . 

Sas de la Planche. 

Fig. x , tenailles cintrées & planes que tient 
l’ouvrier, Fig. 4, pour porter les verges au lortir 
des taillans. a, le mots de delfus. h, le mors de 
deifous. c, la cheville , clou ou charnière de la 
tenaille, éloignée de huit pouces de l’extrémité des 
mors . cd , ce, les branches de deux pieds de long 
depuis la cheville c. 

Fig. 1 , crochet ou gambier que tient l’ouvrier, 
Fig. 5 , pour aider l’ouvrier , Fig. 4 , à porter les 
verges ; le crochet a b a environ quatre pouces de 
long ; la longueur c d du manche eil de deux pieds 
quatre pouces ou environ . 

Fig. } , qui , ainfi que lis deux précédentes , 
efl dcflince fur la grande échele , la boîte i 
fuif & l'éponge atachée à une verge de fer , 
pour grailler les taillans : cette boîte qui efl de 
tAle , a huit pouces en carré > fit deux pouces de 
profondeur . 
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Fig. 4, delTtnée fur la petite échele. Coupe 
tranlveri'ale du four fit des deux toqueries qui y 
communiquent . Q , le four , dont l’aire élevée 
de trois pieds au deffus du rez-de-chaufsée , efl, 
ainfi que la voûte, confbuite en briques de U 
meilleure qualité, vu le grand feu quelles doi- 
vent foutenir. La voûte efl élevée de deux pieds 
au deffus de l’aire : la largeur du four efl de fept 
pieds ; fa longueur de dix 11 onze : le vide des to- 
queries efl de quatre pieds en carré, fie elles com- 
muniquent au fourneau par deux ouvertures ou 
lunetes V V , de deux pieds fie demi de longueur ; 
ce qui efl l’épailfeur des murs du fourneau : ces 
ouvertures ont du càté de la toquerie dix pouces 
de hauteur, à compter du niveau de l’aire du 
fourneau , fie huit pouces de largeur : chaque ro- 
uerie renfermée dans une maconerie cubique 
'une toife de dimenfion , efl voûtée fie terminée 
par une ouverture P & R, de doute pouces en 
carré, par laquelle on jete le bois; le bois tombe 
fur des grilles pp, rr, élevées de deux pieds au 
deffus du fond du cendrier . p , r , ouvertures des 
cendriers par lefquelles l’air extérieur entre pour 
animer le feu ; ces ouvertures ont vingt pouces 
en carré . 

Fig. J , coupe longitudinale du four par un 
plan perpendiculaire à la précédente. Q, le four. 

V , lunere de communication de la toquerie P 
Fig. 4. avec le four. Y, la bouche ou gueule du 
four revêtue d'un chambranle ou chûSis de fer 
fondu, q, la hôte de la cheminée, y q, partie 
de 1a cheminée. 

PLANCHE IV. 

La vignete repréfente 'Antérieur de l’Atelier du 
botelage , Sc deux ouvriers occupés, l’un à re- 
dreffer la verge, fit l’autre à ferrer les liens: on 
a fupprimé la fécondé table àboteler, ff dans le 
plan général , pour laiffer voir le fourneau dans 
lequel on fait rougir les liens: on voir-par la 
porte Z une partie de la fenderie . E , la roue 
à aubes , à l’arbre F de laquelle l’efpatard de 
delfus efl racordé par une boite, c, le cendrier 
du fourneau, dd, les deux piliers de briques dont 
on a donné ci-devant tes dimenfions. a , plaque 
de fonte qui couvre le delfus du fourneau . d d, 
repréfentc au (Tl la grille fur laquelle les charbons 
fit les liens font posés, x, tas de verges mifes en 
botes 6c liées de trois liens , drefsés contre le mur 
fit le cabinet dont 00 a parlé. 

Fig. 1 , boteleur qui redrelfe 1 a verge en la 
ployant du fens convenable , entre deux chevilles 
de fer fichées horizontalement dans l'épaîffeur de 
l’établi : on voit deux chevilles femblables dans 
la face antérieure de l'établi . La verge redrefsée 
eil posée dans les fourchetes ou demi-ronds I, 1, 
jufqu’à ce qu’il y en ait cinquante livres , poids 
de marc ; ce dont on s'aflure avec des balances 
dont cet ûtelier doit éire pourvu , ainfi que d’un 
1 plateau ou grille commode pour les porter , lequel 
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efl repréfenté dans le bas de la Planche . Il y a 
une autre manière de redrefler la verge au marti- 
net , préférable à celle que l’on vient d’expo (ér : 
on en trouvera l’explication dans la fécondé efpece 
de fenderie ci -après. 

L’établi g g g ti\ une forte table de bois de 
fept pieds de long , trois pieds de large , & en- 
viron fjx pouces d'épaitfeur , foutenue par quatre 
pieds A B C D, Icelles dans le fol de l’atelier, 
îur laquelle font les quatre fourchetes ou demi- 
ronds 2 j 2, 3 , 3, dont les queues traverfent IV- 
pailleur de l’établi , & deux pièces de fer verti- 
cales J,5) pour féparer l’établi en deux , lorfque 
comme celui-ci il elt affez large pour fervir en 
mime temps à deux ouvriers . 

Fig. 2 , botelcur occupé à tordre les liens d’une 
bote contenue dans les fourchetes ou croilfans 
3,3, préalablement pesée : il fe fert pour cet 
effet des tenailles avec lefquelles il a tiré les 
liens du feu . Pour réunir & approcher les 
verges les unes des autres, il fe fert d’un infini- 
ment auquel ils ont donné le nom de chaîne : cet 
inftrument efl repréfenté par la Fig. 3 du bas de 
ta Planche. 

L’enclume h que l’on voit placée fur fon billot 
k, fert à radouber les outils & les taillans de la 
fenderie ; fa bigorne devrait paraître ronde . n , le 
marteau • /, un taillant ou rondele intermédiaire . 
en , lien . 0 , tenailles . 

Bas de la Planche. 

Fig. t , tenailles pour tordre les liens. 

Fig. 2 , marteau du boteleur , 

Fig. 3 , chaîne ou levier , dont le bout a entre 
dans le piton 4 de l’établi , Fig. 5 , prés la verge 
placée dans les croilfans ou fourchetes . La partie 
concave b recouvre la verge en deflus , en raffemble 
les différons brins ; ce qui permet d’y ajuA-r 
les liens: l’ouvrier apuie fur la partie c , en forte 
que cet infiniment lui fert de levier du fécond 
genre , pour comprimer & réunir les verges qui 
compofent la bote. 

Fig. 4, grille fervant k pefer la verge redref- 
sée, avant de la lier en botes, c , crochet qui 
s’atache au fléau de la balance, ou au crochet de 
la romaine, fl on fe fert de romaine pour pefer. 
d, la bifurcation de la tige c d, qui fe sépare 
en deux crochets ee, pour recevoir la grille de 
bois A a , B h, formée par deux réglés de bois 
A B & ah, de huit pieds de longueur , trois 
pouces de large aux extrémités , & trois pouces 
& demi vers le milieu : ces deux pièces qui font 
disantes l’une de l’autre de quatre pouces envi- 
ion, font entretenues enfemble par trois chevilles 
placées , deux vers les extrémités , & la troifieme 
vêts le milieu en C t c’efl fur ces chevilles 
que pofent les verges pendant le temps de la 
pesée . 

Fig ■ 5, l’établi ou la table ô boreler. g g g, 
la table de fept pieds de long, trois de large , 
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8c fix pouces d’épaiffeur . A B CD, les quatre 
pieds coupés à rafe du terrain . 2 , 2 , les four- 
chetes , demi-ronds ou croilfans du côté opposé 
au devant . 3 , 3 , les fourchetes du devant . 4 , 
4, les pitons terminés en anneaux oh s’acro- 
cbent les leviers , Fig. 3 , que l’on nomme 
chaînes. 5 , 5 , fers pour séparer le botelage de 
deux ouvriers. 

PLANCHE V. 

Le haut de cette Plande repréfente en perfpec- 
cive Sc du côté d’aval l’équipage des laminoirs 
établis à Effonne pour profiler les plates-bandes de 
balcons à deux doucines , &c. Le bas de la Planche 
contient le plan en grand de l'équipage des efpa- 
tards & des taillans repréfentés dans la vignete de 
la Planche troifieme . 

Fig. r , élévation perfpeflive de la machine 
d’Effonne : on a fracturé une partie de la foie 
fur laquelle elle efl établie. A a, B h, les deux 
montans antérieurs du côté d’aval , qui avec les 
deux montans poltérieurs du côté d’amont , def- 
quels on ne voit que les fommets c , d , renfer- 
ment la machine. O P, empoifes d’en -bas; ces 
empoifes ou colliers reçoivent les tourillons du 
cylindre inférieur . LF, carrés aux bouts des 
tourillons du cylindre inférieur D. Le carré F , 
efl reçu dans la boîte G , qui le racorde avec le 
carré H, au bout du tourillon S, de l’arbre T, 
d’une des deux roues à aubes qui font mouvoir 
la machine. E, contre-collets ou contre -empoifes 
de bois pour foutenir les tourillons du rouleau ou 
cylindre fupérieur qui efl profilé, k K, carrés au 
bout des toufillons de ce même cylindre. 0 & p, 
empoifes de deflus ou empoifes renversées. 6,6, 
brides plates racordant les montans d’aval avec 
ceux d amont .5,5, brides de champ que l'on 
ferre avec des clets ou coins 1,2,3, 4 , pour faire 
appliquer les brides fur les empoifes , & les em- 
poifes fur les tourillons du rouleau de deflus . 
A B , la bêre que l’on veut profiler ; la partie A , 
du côté d’amont , n’a point encore pafsé par le 
laminoir. La partie B, du côté d’aval, qui en efl 
fortie efl entièrement profilée. 

Fig. 1 , élévation géométralc du rouleau ou cy- 
lindre fupérieur. k K , les carrés au bout des tou- 
rillons. D&H, les tourillons. G G, le cylindre 
dans lequel on a tourné en creux la forme de la 
plate - bande. E, face plate ou deflus de la plate- 
bande. Cr, Ce, les deux doucines qui terminent 
la plate-bande : toutes ces figures font deflinées fur 
une échele double. 

Fig. 3, plan général de l’équipage des efpa- 
tards ou aplatiffoirs , de l’équipage des taillans, & 
de leur fondation . A , C D , travetfines de douze 
pouces de grôs & environ huit pieds de long, 
encochées en deflus pour recevoir les foies s s s s , 
1 e 1 1 , qui font encochées en deflous , & pour 
recevoir les coins & doubles coins qui aflurent les 
foie* dans les encoches des travetfines . Les tra- 
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verlines qui font au nombre de quatre dans le 
profil, Fig. 1, Pl. II, parce qu’on a donné douze 
pieds de longueur aux foies, font ici au nombre 
de deux feulement, parce que les foies n’ont que 
fept pieds de longueur, & que dans l’une 8c 
l'autre efpece il faut confervcr libre ledelTous des 
équipages : les traverfines font aflfifes fur un maflif 
de maçonerie, comme on le voit dans la Fig. 1 
de la Pl. II. 

Lés foies font de fortes pièces de charpente de 
deux pieds d’équ.iriffage , diffames l’une de l’autre 
de dix-huit pouces , au milieu defquelles font fixés 
verticalement quatre montant de fer 1 , z , 3 , 4 , 
dans les inortoifes qui traverfent toute l’épailfeur 
des foies : ces mortoifes ont dix-huit lignes de 
large & trois pouces & demi de long ; les montant 
ui y font placés font du même calibre , c’eft-à- 
ire, ont dix-huit lignes d’épailTeurSc trois pouces 
& demi de large fur quatre pieds neuf pouces de 
longueur . La dillance entre les faces intérieures 
opposées des montant 1 , a , du c&té d'aval efl 
de neuf pouces , la même qu’entre les mêmes 
faces des montans j, 4, du cbtc d’amont. L’in- 
tervalle qui sépare les montans félon la longueur 
des foies 1 , 3 ; 2 , 4 , eft de onze pouces . 6 , 6 ; 
6 , 6 ; à, 6 ; 6, 6 , les brides qui relient cnfemble les 
deux montans d'un même c&té ; les brides font 
retenues par des coins ou clefs qui traverfent les 
montans. SS, efpatard de de/Tus de neuf pouces 
de diamètre & fix de longueur , non compris les 
tourillons 8c les carres qui les terminent . R , 
boîte pour racorder le carré du tourillon de l’ef- 
patard de delfus avec le carré de la mèche ou du 
tourillon H , de l’arhre de la roue des efpatards . 
ce, le bafehe qui fournit l'eau pour arofer les 
taillans . c , extrémité de la chanlate ou goutiere 
qui fournit l’eau de la mue au bafehe. V 8c V, 
boîte de neuf pouces de long & huit pouces de 
diamètre, qui par le moyen de l’arbre Y, de trois 
pouces, trois pouces & demi ou quatre pouces 
de grès , fait communiquer les efpatards avec les 
taillans. TT, troulfe des taillans de delfus au 
nombre dt trois , pour fendre les bandes de fer 
en cinq verges : la troufie de dalTous qu’on ne 
voit point dans la Figure a quatre taillans , dont 
les deux du milieu entrent dans les vides que 
lailfent entr’eux les trois taillans de la troulfe 
de delfus , & les deux autres les embralfent extérieure- 
ment . P , boîte pour racorder la troulfe inférieure 
des taillans avec le carré de la mèche ou tourillon 
O , de la roue des taillans , e e , le bafehe pour arofer 
les taillans. e, extrémité de la goutiere qui amene 
l’eau de la roue des taillans dans le bafehe. 

PLANCHE VI. 

Élévation géométrale de l’équipage des efpa- 
tards & de celui des taillans , vu du c&té d’aval 
'.n de la fortie des bandes, 8c coupe de la fondation 
des équipages. 

CD, Ce, pd, traverfine dans les encoches de 
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laquelle les foies font placées 8c ferrées avec des 
coins que l’on n’a point repréfentc's dans cette Fi- 
gure . sert, la foie de l’équipage des efpatards 
traverfée par les montans a h, ab, qui font clave- 
lés en deflous des foies , par des davetes ou 
clefs qui traverfent les mortoifes qui font au bas 
des montans .SS, efpatard de delfous . W , carré 
d’un de fes tourillons : on fopprime quelquefois 
ce carré . Æ , chantier qui porte l’empoife R R , 
du tourillon de l’arbre E , de la roue des efpa- 
tards . R , boîte de communication du cane de la 
mèche de l’arbre de la roue à l’efpatard fupérieur 
S: au delfus de l’arbre efl le bafehe ce , qui fournit 
l’eau aux efpatards par la goutiere de tôle 3 , 4 , 

5. 3 ell un faulfet pour régler la quantité d’eau 
qui fort du bafehe : la goutiere cil percée en 
quatre pour iailfer tomber fon eau fur les touril- 
lons du côté du bafehe , 8c l’extrémité 5 de la 
goutiere en fournit aux tourillons qui lui ré- 
pondent ; on peut aufifi , comme dans la vignete de 
la Planche III , faire aboutir cette goutiere dans 
une palfoire , comme 1 l’équipage des taillans . 
6 , 6 , brides qui relient les montans d’amont avec 
ceux d’aval : ces brides qui compriment les em- 
poifes fur les tourillons des efpatards, font ferrées 
avec des coins qui traverfent l’épailfeur des montans, 
près de leur fommet : la hauteur des montans au 
delfus de la foie ou rez-de-chau(fée de l'atelier , 
ell de deux pieds quatre pouces . VYV, uyu, 
boîtes & arbres de communication de l’équipage 
des efpatards à celui des taillans : le centre de 
l'arbre y, ou des boîtes u u , ell élevé de fix 
pouces & demi au delfus du rez-de-chaulfée , 8c 
le centre de l’arbre Y, 8c des boîtes VV,efi plus 
élevé d’environ neuf pouces 8c demi. 

La foie r rrr, de l’équipage des taillans cil de 
même traverfée par quatre montans ab , *£, clave- 
tés en delfous , comme ceux des efpatards. TT, 
les quatre taillant de la troulfe d’en- bas. T, les 
trois taillans de la troulfe d’en-haut : ces troulfes 
font propres I fendre les bâres en cinq verges . 
FF, traverfe ou entre-toife d’en-bas pour foutenir 
les cales fur lefqueiles porte l’apui des fourchetes 
inférieures . F, traverfe qui comprime les cales 
fur l’apui des fourchetes fupérieures : ces apuis 
font féparés par les queues des T tirans ou guides 
des taillans qui font claverés du c&té d’aval , comme 
on le voit dans la Figure .ffi, chantier qui foutient 
l’empoifc P P, des tourillons de l’arbre O, de la 
roue des taillans . P , boîte qui racorde la mèche 
carrée du tourillon de l’arbre avec la troulfe infe- 
rieure des taillans , 8c par communication avec 
l’efpatard inférieur . uu, carré ou extrémité de 
l’arbre de la trouife fupérieure. 6 , 6 , les brides 
qui joignent les montans du côté d’amont avec 
ceux du côté d’aval . 5 , palfoire pour diilribuer 
l’eau du bafehe fur les taillans . 3 , 4 , goutiere 
de t&le qui conduit l’eau du bafehe dans la paf- 
foire . c e , le bafehe . 

Fig. z , élévation latérale de l'équipage des 
efpatards ou aplatilfoirs . si, partie de 1a foie . 

td. 
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cd , a b , les montans d’amont & d’aval reliés 
enfcmble par la bride plate 6 6 , & par la bride 
de champ ; ; : la dillance entre les montans e(i 
de o nie pouces .00, empoife d’en -bas , dont le 
centre elt élevé de fix pouces & demi au delfus 
de la foie .SS, carré du tourillon de l’efpatard 
d’en-bas . mm , contre-empoife ou entre-empoife 
faite de bois , fervant à féparer les tourillons des 
efpatards fupérieur & inférieur . S , carré du tou- 
rillon de l’efpatard fupérieur . c 0 , empoife fupé- 
rieure , qui , ainli que l’inférieure , eit de fer 
fondu . 

Fig. J , élévation latérale de l’équipage des 
taillans du côté qui regarde les efpatards . , 

partie de la foie fur laquelle ils font établis .cd, 
a b, les montans d’amont & d’aval efpacés de 
onze pouces , & réunis par les brides plates & de 
champ 6 6 , 5 5 . P P , empoife d’eu - bas ; fon 
centre eil à fix pouces & demi au delTus de la 
foie ; fon entaille demi-cylindrique qui rejoie le 
tourillon de la trouffe d’en-bas a pour diamètre 
celui du cercle infcrit dans le carré TT : il en efl de 
même de l’empoife fupérieurc . Mm, contre-empoife 
ou entre-empoife de bois pour foutenir ia trouffe 
fupérieurc . On voit l’extrémité extérieure d’un 
des guides. pp , empoife fupérieure comprimée par 
les brides, qui le font elles-mêmes par les coins qui 
traverfent le haut des montans : le furplus des pièces 
qui compofent l’équipage des taillans fera expli- 
qué dans la fuite. 

Fig. 4 , élévation géométrale de l’équipage des 
taillans vus du côté d’amont ou de l’entrée des 
büres qui doivent y être fendues, rrrr, coupe de 
la foie de deux pieds d’équôrilfage , pofée fur une 
partie de la traverfine. cd, cd, les deux montans 
du côté d’amont , clavetés en deflous comme il a 
été dit. TT, TT, carrés au bout de l’arbre ou 
axe de ia troulfe inférieure. T, T, carrés aux 
bouts de l’arbre de la troulTe fopérieure . W , entre- 
loife inférieure dans la mortoife de laquelle les 
queues des fourchetes inférieures font reçues : cette 
mortoife elt au delfus de la lettre W . x x , têtes 
des guides acroebés aux entre-toiles : l’autre bout 
des guides qui efl daveté retient les apuis des 
fourenetes . V , entre-toife d’en - haut , dans ia 
mortoife de laquelle les queues des fourchetes 
fupérieu res font reçues : cette mortoife efl au deffous 
de ia lettre V. Y, clef qui fert à comprimer i’en- 
tre-toife V fur les guides xx ceux-ci fur l’en- 
tre-toife inférieure W. 

Les deux Planches qui fuivent contienent les 
dtfvelopemens des équipages des efpatards & des 
taillans , avec des repréfentations perfpeélives des 
mêmes équipages deflinés fur une écheie double , 
& vus du côté d’amont. 

PLANCHE VII. 

Dévelopement de toutes les pièces qui com- 
pofent l’équipage des efpatards . 

Ans & Milites . Tome U. 
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Fig. t , les pièces de l’équipage féparées & vues 
en perfpeêtive du côté d’aval, ab, a b, les deux 
montans du côté d’aval . c d , cd, Us deux montant 
du côté d’amont : ces montans ont dix-huit lignes 
d’épaifleur, trois pouces & demi de large, & quatre 
pieds neuf pouces de long : les mortoifes inférieures 

b, b,d,d, reçoivent les clavetes b b, dd, qui 
afîurent les montans dans la foie , au deffous de 
laquelle elles font placées. O O , les empoifes 
d’en-bas , de ftx pouces & demi de hauteur juf- 
qu’au centre des entailles demi - cylindriques M, 
qui reçoivent les tourillons de l’efpatard inférieur : 
les feuillures des empoilfes reçoivent tes montans, 
& font éloignées l’une de l’autre de on2e pauecs: 
l’épailfeur des languetes des feuillures elt de deux 
pouces un quart , en forte que l’efpace qui elt entre 
les faces oppofées des empoifes lorfqu’clies fonr 
en place, elt de fix pouces & demi. Q , ou SS, 
l’efpatard inférieur de neuf pouces de diamètre & 
de fix pouces de long . S , R , d d , h h , les tou- 
rillons, de fix pouces de diamètre & quatre pouces 
& demi de long. T, ou cc, carré du tourillon 
de quatre pouces de côté , & quatre pouces & 
demi de longueur : ce carré efl racordé à l’arbre 
de communication des deux équipages par la boire 
u de fer fondu , ainli que les efpatards ou lami- 
noirs : cette boîte percée d’un trou carré de quatre 
pouces , a neuf pouces de longueur & huit de 
diamètre : on a fupprimé le carré de l’autre tou- 
rillon comme inutile, l’efpatard ne fe racordant i 
rien de ce côté . Au delfus on voit l’efpatard fupé- 
ricur aulfi de fer fondu , & coule dans des moules 
de terre des mêmes dimenlions que le précédent . 

c, carré pour être racordé ao moyen de la boîte 
V , avec l’arbre de communication de la troulfe 
fupérieure de: taillant, d ,1e tourillon qui eil reçu 
dans l’empoife renverfée qui efl au deflus. S, l’ef- 
patard ou aplatifloir . h , l’autre tourillon reçu de 
même dans i’empoife qui lui répond, k , 1 autre 
carré pour être racordé avec la mèche de l’arbre 
de la roue des efpatards . 0 , 0 , les deux empoifes 
renverfées , dent la hauteur elt de fix pouces . a , 
t ; c , c mortoifes au haut des montans pour rece- 
voir les coins qui fervent à ferrer les brides. 
6 , 6 , les brides plates . 5 , 5 , les brides de champ 
qui compriment les empoifes fur les efpatards. r, 
rr, FE, la mèche ou tourillon de l’arbre de la 
roue des efpatards . r , le carré de la mèche , qui 
eit racordé avec le carré 4 de l’efpatard fupérieur 
au moyen de la boîte R. rr, tourillon de l’arbre 
delà roue . F E , crolfe qui empêche la mèche de 
tourner féparément de l’arbre de la roue des efpa- 
tards : il y a une femblabie piece à l’arbre de la 
roue des taillans. 

Fig. i , élévation perfpeflive de l’équipage des 
efpatards , delfinée fur une écheie double , & vue 
du côté d’aval ou du côté de la fortie de la bande 
de fer qui y efl- aplatie . L’afpefl de cet équipage 
eil le même vu du côté d’amont ou de l’entrée 
des bandes ; on a fraânré la foie qui auroir oc- 
cupé trop de place dans la Planche . Au, Bd, 
V v v v 
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montant du côté d'aval . c , J, extrémité fupé- 
rieure des montans du côté d’amont, t , 
coins ou clefs fervant à ferrer les brides fur les 
empoifes .5,5, brides de champ. 6,6, brides 
plates . S S , S , efpatards inférieur & fupérieur 
embraiïés par leurs empoifes fit féparés par leurs 
contre-empoifes . L N , carrés aux bouts des tou- 
rillons de l'efpatard d’en-bas : le carré «N ne fert 
A rien .CK, carrés aux bouts des tourillons de 
l'efpatard fupérieur : le carré K , ell racordé avec 
la mèche de l'arbre de la roue des efpatards par 
la boîte R , & les carrés C & L le font par de 
fembiables boîtes aux atbres de communication des 
deux équipages , comme on le voit dans la pre- 
mière Figure de la Planche précédente. 

PLANCHE VIII. 

Dévclopement des pièces principales qui com- 
pofent l’équipage des taillans. 

Fig. 1 , les pièces de l’équipage féparées & 
vues en perfpeêlive du côté d amont, ai, un des 
deux montans du côté d'aval . b , mortoife pour 
recevoir la clavete au defl'ous de la foie j cette 
clavere ell commune aux deux montans du côté 
d’aval , comme on le voit fous l’équipage des 
taillans dans la Fig. 1 , de la Planche 'SI. FF, 
mortoife pour recevoir la traverfe ou entre - toile 
qui foutient les cales de i'apui des fourchetes infé- 
rieures. F, mortoife pour recevoir la traverfe fupé- 
rieure qui porte fur les cales qui compriment 
I'apui des fourchetes fupérieures . a , mortoife 
dur recevoir le coin ou clef qui fert A ferrer les 
rides. 

c d, un des deux montans du côté d’amont ou 
de l’entrée des bandes, d, mortoife pour recevoir 
fous la foie la clef qui fixe ces deux montans . 
W, mortoife pour recevoir l’entre-toife inférieure 
W : cette entre - toife eff mortoifée pour recevoir 
les queues des fourchetes inférieures . V & Y, 
mortoife pour recevoir l’entre-toife fupérieure . c , 
mortoife pour recevoir les queues des fourchetes 
fupérieures, & la clef Y qui comprime les entre 
toiles fur les guides : ces deux entre-toifes V & W 
font coudées par une de leurs extrémités , pour 
qu’elles ne puiifent le déplacer, & que leurs mor- 
toifes demeurent vis-à-vis des taillans . 

OO, les empoifes d’en-bas : elles font à rai- 
nure pour recevoir les montans ; elles ont quatre 
pouces d’épaiffeur , & fix pouces & demi de hau- 
teur , comme celles des efpatards : leurs entailles 
demi - cylindriques M qui reçoivent les tourillons 
de l’arbre de la trouffe inférieure des taillans, ont 
le même diamètre que celui des tourillons ou du 
cercle inferit au carré de cet arbre . Les joues des 
rainures ont un pouce un quart d’cpailTeur ; l’ef- 
pace qui relie entr'elles lorsqu'elles font en place, 
ell de fix pouces & demi , l’cfpace entre les 
montans étant de neuf pouces . TT, les quatre 
taillans de la trouffe inférieure pour fendre les 
bandes en cinq verges .WW, les tourillons . 
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it, »V , les carrés circonfcrits aux tourillons ; 
le premier fe racorde au moyen de la boîte u 
avec l’arbre de communication de l’efpatard in- 
férieur ; l’autre carré 1 t' fe racorde au moyen 
de la boîte P avec le carré de la mèche de 
l’arbre de la roue des taillans . Les taillans 
font féparés par des platines circulaires de fer 
forgé , de même épailfeur que les taillans , que 
l’on nomme petitet rondelet . X n , X n , deux guides 
qui partent entre les montans & embraifent les 
taillans: les crochets des têtes X , X des guides , 
font apuiés aux entre-toifes fupérieures W W, & infé- 
rieure . W , mortoifes pour recevoir les queues des 
fourchetes . Les extrémités n n des guides retienenr , 
au moyen des clefs ou coins s t , z a , les apuis 
t & 2 des fourchetes . Le premier qui fe place 
fous les guides entre les deux montans du côté 
d’aval , aux faces dcfquels fes extrémités s’ap- 
pliquent , fa longueur étant de neuf pouces , eit 
foutenu par plulieurs cales fur la traverfe ou entre- 
toife F F ; le fécond apui a des fourchetes fe pofe 
fur les guides fur lefquels il ell apuié par l'entre- 
toife ou traverfe F , au moyen de pluucurs cales 
intermédiaires. 

La fécondé troulîe de taillans T ou trouffe fupé- 
rieure, a toujours un taillant de moins que l’infé- 
rieure , & deux petites rondeles de moins . u , » , 
les tourillons qui font reçus dans les entailles 
demi-cylindriques « des empoifes 0,0 renverfées 
qui font au deffus . Ces empoifes font affujéties 
comme celles des efpatards , par des brides & des 
coins ; le carré r te fert à rien , le fécond t' fe 
racorde au moyen de la boîte V avec l’arbre de 
communication de l’efpatard fupérieur qui eff mû 
direftement par la roue des efpatards. 

Fig. a , coupe de l’équipage des taillans par le 
milieu de fa largeur , ou perpendiculairement à 
l’axe des trouffes , deffinéc fur une échele double . 

C c , montant du côté d’amont . c , mortoife pour 
recevoir les coins qui fervent à ferrer les brides 
que l’on a fupprimées dans cette Figure . A a , 
montant du côté d’aval, a, femblable mortoife pour 
recevoir le coin qui ferre les brides. P P , empoife 
inférieure. O , taillant de la trouffe d’en-bas de 
dix pouces de diamètre . N N , petite rondele de 
fix pouces 8c demi de diamètre . TT, carré au 
bout de l’arbte ou axe de la trouffe , lequel tra- 
verfe carrément les taillans & rondeles interme' - 
diaires qui font percés d’un trou carré de trois 
pouces de côté ou trois pouces & demi : les taillans 
& les rondeles font encore perces de quatre trous 
ronds qui reçoivent des broches de fer pour affurer 
encore mieux les taillans les uns aux autres . 

La trouffe fupérieure T eff compofée de là même 
maniéré ; les taillans des deux trouffes s’engagent 
les uns dans les autres d’environ un demi-pouce , 
St l’épaiffeur des rondeles ell éqale à celle des 
taillans. pp ell l’empoife renverfée fupérieure. 

Les fourchetes fupérieures 1 , 1 , 3 , & les in- 
férieures 5 , 6 , 7 , qui font en nombie égal à 
celui des verges que l’on fend , fervent A empê- 
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cher que les verges ne s’enroulent autour des ron- 
deles ou taillant : leurs queues t & 5 font reçues 
dans les tnortoifes des entre-toifes W , V , qui font 
ferrées au guide X N par la clef Y . Celt entre 
les guides ôc entre les queues des fourchetes que 
ion préfeme en x la b .ire rouge & aplatie à l’é- 
paiffeur convenable pour être fendue ; elle eft 
bientôt attirée & comme avalée par la rotation 
Itmultanée des deux trouffes de caillans qui , tour- 
nant en fens contraire, la divifent & la fontfortir 
du côté de m par l'efpace 4,8, entre les apuis 
J , 4 , 7 , 8 des fourchetes , les apuis qui font rete- 
nus contre 1 ’éfort des fourchetes par le coin Z z 
& fon. femblable, dans l'autre guide font foutenus 
fit calés haut & bas , entre les entre - toifes F & 
F F par autant de coins ou cales de fer qu'il eft 
néceffaire ; ces cales que l’on place vers les extré- 
mités des apuis , font retenues par les coins 
Z z. 

Fig. j , élévation perfpeftive de l’équipage des 
taillant garni de toutes pièces , vu du côté d’a- 
mont, & deftiné fur une échele double . cC,WD, 
montant du côté d’amont, a & b , extrémités fupé- 
rieurcs des montans du côté d’aval. PP,empoifes 
inférieures. TT, la trouffe inférieure des taillant. 
il, t't' , carrés aux extrémités de l’axe des tail- 
lant ; le dernier fe racorde par une boîte avec le 
carré de la mèche du tourillon de l’arbre de la 
roue des taillans ; l’autre carré cil racordé avec 
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l’arbre inférieur des communications des deux 
équipages . W , entre-toife inférieure mottoifée pour 
recevoir les queues des fourchetes inférieures que 
l'on n'a pas repréfenté dans cette Figure . XX, 
têtes des T ou guides acrechés aux entre-toifes V 
& W: c’eft par l'ouverture entre les guides & les 
entre-toifes que l'on introduit les bandes pour être 
fendues par les taillans . V , entre-toife Iupérieure 
mortoifée pour recevoir les queues des fourchetes 
fupérieures que l’on n’a pas repréfentées . Y clef 
fervant à ferrer l’entie-toife iupérieure fur les 
guides , & ceux-ci fur l’enrre-toife inférieure . T , 
la trouffe fupérieure des taillans. t't , carrés aux 
extrémités de fon axe ; le premier carré fe racorde 
k l’arbre de communication qui vient de l’efpatard 
fupe'ricur; le fécond ne fert à rien. pp,empoifes 
fupérieures renverfees .< 5 , 6 , brides plates .5,5, 
brides de champ fur le milieu defquelles repofent 
les extrémités ou oreilles de la paffoire . 1 , a , 5 , 
4, coins ou clefs qui fervent A ferrer les brides 
fur les empoifes , & celles-ci fur les tourillons 
des axes des taillans. 

On fend le fer aplati en plus ou moins de 
verges : l’épaiffeur du fer que l’on prefente aux 
taillans , doit être égale à leur épaiffeur , pour 
que les verges foient carrées t on excepte de cette 
réglé la dernicte forte de la table fuivante , def- 
tinée à faire du fer aplati en le paffant une fé- 
condé fois entre les efpatards. 


V v v v ij 
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des différentes efpeces des des Rondeles & des uns & des 

j>£ Ven ots. Taillais, des Fourchetes. autres. 


H fupérieure . 
Vitriere . J 

a* inférieure . 


Total. >3 


S fupérieure . 
Couliere. J 

s* inférieure. 


ÿ fupérieure. 
Soliere . J 

îf* inférieure . 



M fupérieure 
^inférieure. 


H fupérieure . 
Fantoo . J 

2 ^ inférieure . 


Petit feu- ?&*»«»■ 
iHard. f, mftrieure 


PLANCHE IX. 

Plan général de la fécondé efpece de fenderie, 
dite fenderie à double karnoie . A & B , ponts lous 
lefquels paffe l’eau qui vient de l’étang ou bief 
du cÀté d'amont: l’entrée de ces ponts eft fermée 
par des empélemens ou pelles de garde .CD, 
canal ou courtier qui fournit l’eau a la roue EF 
des efpatards . D, empélement particulier de cette 
roue que l’on ouvre avec la bafcule D d, à l’ex- 


trémité d de laquelle eft fufpendue une biele ou 
perche avec laquelle on abaiffe ou on éleve la _baf 
cule pour lever ou abailfer la pelle D • M v s > 
arbre de la roue fe racordant en S avec 1 efpaiatd 
ou aplatiffoir inférieur. V ,hénffonfixé fur 1 arbre 
qui communique le mouvement a la lanterne 
X de l’arbre X T , qui fe racorde en T avec la 
trouffe fupérieure des tatllans .et, le bafehe qui four- 
nit l’eau aux efpatards S & aux tatllans T : 1 eau qui 
a fait tourner la roue EF s’écoule par le fous-biet 
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G , patte fous le pont G H , & fe perd dans le fous- 
canal . &, porte qui communique par un pont au 
dettus des courtiers . PQ , autre courfier parallèle 
au précèdent, qui fournit l’eau à la roue du mar- 
tinet . P , empélement de cette roue . Q R , roue 
à aubes de l’arbre du martinet, uut , arbre du 
martinet, rr, cames au nombre de douze, r», 
manche du martinet. p y le martinet pofé fur ion 
enclume , qui cil placée dans fon Hoc o ; le mar- 
tinet fert à redretter la verge & à en abatre les 
rebarbes, i , 2, 3 , trois des piliers qui foutiencnt 
la charpente du comble de l’atelier. A A, B B, 
portes de la fenderic du côté de l’étang ; entre ces 
deux portes efl la boutique ou petite forge pour 
radouber les outils. h y porte de la boutique vis- 
à-vis les taillans T. /, la forge, i, le fouflet. 
m , l’enclume . n n , établi vis-à-vis d’une 
fenêtre . 

L’eau qui patte fous le pont B fournit aux deux 
empéiemens K 8c SS. IK, courfier fouterrain qui 
fournit l’eau à Pempélement de la roue LM: cet 
empalement s’ouvre au moyen de la bafcule K 
k , que l’on abaitte au moyen d’une perche fuf- 
pendue à l’extrémité k de la bafcule ; l’autre em.- 
pélement SS fert à débaratter de l’eau fuperflue. 
L M , la roue à aubes dont l’arbre y Y T fe ra- 
corde en T avec la tToutte inférieure des taillans, 
& par le renvoi de l’héritton Y, 8c delà lanterne 
Z fixée fur l’arbre z S avec l’cfpatard fuperieur : 
l’eau qui a fait tourner la roue I. M , s’écoule 
dans le fous-bief M N , patte fous le pont N O , 
& fe perd dans le fous-canal. 4, 5 , < 5 , les trois 
autres piliers qui foutiencnt le comble de la fende- 
rie. //, fiége entre les deux équipages pour re- 
pofer l’ouvrier. gg y table à boteler , vis-à-vis de 
laquelle ctt le fourneau à recuire les liens indiqués 
par Jcs lettres ^ J* . 

Le four à chaufer les bandes ett placé vis-à-vis 
des équipages S & T des cfpatards & des taillans 
à la dirtance de dix-huit pieds ; il ett composé 
comme celui de la fenderie précédente du four 
proprement dit, dans lequel on arange les bandes 
de fer BB, CD en fautoir, & de deux toqueries 
a & e, dont les cendriers a a y ce, s’ouvrent dans 
une galerie placée derrière le four . a , toquerie 
dont on voit le dettus & la pelle qui fert à la 
fermer, après qu’on y a jeté le bois, b , com- 
munication de cette toquerie avec le four. W , 
gueule du four par laquelle on enfourne 8c on 
défourne les bandes de fer. d , communication de 
l'autre toquerie avec le four; les rainures que l’on 
y voit fervent à defeendreune tuile de forme conve- 
nable pour intercepter la communication de la 
toquerie avec le four . e , grille; fur laquelle 
tombe le bois , & au dettous de laquelle ctt 
le cendrier qui fournit le courant d’air né- 
ccttaire pour animer le feu 8c lancer la flamme 
dans le four . HH, O O , autres portes de la 
fenderie . 
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PLANCHE X. 

Coupe tranfverfale 8 c longitudinale de la fende- 
rie . 

Fig. 1 , coupe tranfverfale vue du côté du four . 
QR, la roue du martinet. uut y l’arbre de la 
roue du martinet, rr, les cames; on a fupprimé 
le marteau, l’enclume 8c le floc. X, lanterne qui 
par renvoi communique le mouvement à la troutte 
fupérieure des taillans. t 3 , arbre fur lequel la 
lanterne efl fixée. V, héritfon caché en partie par 
la lanterne X; cet héritton qui efl fixé fur l’arbre 
de la roue EF des efpatards, communique direéte- 
menc le mouvement à l’efpatard inférieur. T , 
la foie qui porte les équipages des taillans 8c des 
efpatards ; cette foie de quatorze pieds environ de 
longueur, 8c deux pieds d’équârittage , encochée 
en dettous , efl portée par quatre traverfines qui 
portent auttî les chantiers , chevalets 8c empoifes 
des tourillons des quatre arbres du double hamois 
de la fenderie. 

L’autre côté du batiment contient la roue L M 
des taillans, dont Parbre y 4 mene direéfement la 
troutte inférieure des taillans, 8c par le renvoi de 
i’héritton Y 8c de la lanterne Z , l’efpatard fupc- 
rieur qui efl caché par la troutte fupérieure des 
taillans: on a fupprimé la boite qui racorde la 
mcche de l’arbre de cette lanterne , mcche de la- 
quelle on voit le carré, pour éviter la confufion 
& l’équivoque que l’arbre de cette lanterne Z ne 
fe racordàr avec la troutte fupérieure des taillans. 
SS, empélement de décharge pour les eaux fuper- 
flues : dans le fond on voit le four dont W efl la 
bouche . a a y e e , les deux toqueries ou chaufcries ; 
une feule peut fuffire. W, cheminée du fourneau , 
dont la hôte efl fourenue par trois bandes de fer 
acrochées à un des entraits. a &e, cheminées des 
toqueries .2,5, piliers qui foutieneni le comble 
de la fenderic : on a projeté par des lignes ponc- 
tuées le comble & les murs de la partie du bâ- 
timent où fe fait le botclnge. 

Fig. 2, coupe longitudinale de la fenderie par 
le milieu de fa largeur . ARrrH, fond du courfier 
qui fournir l’eau à la roue QR du martinet, pof- 
térieure au mur & indiquée par un cercle pon&ué. 
rr, Parbre de la roue du martinet garni de douze 
cames de fer; le tourillon de l’arbre efl porté par 
une empoife posée fur un chevalet, q , une det 
jambes ou montans qui foutienent les boîtes dans 
lefquellcs la huratte du marteau fe meut, p , le 
marteau posé fur l’enclume. 0, l’enclume placée 
dans fon floc . A A / F H , fond du courfier de 
ta roue EF des efpatards, auttî ‘Indiquée par un 
cercle ponélué , étant placée hors du bâtiment ; 
cette roue meut dire&emenr Pefpatard inférieur S, 
& par le renvoi de l’héritton 8c de la lanterne 
X, la troutte fupérieure des taillans. Les centres 
des efpatards S 8c des taillans T, font diflans l’un 
de l’autre d’environ dix pieds. On voit dans cette 
Figure les quatre traverfines qui portent la foie 
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commune aux équipage? des efpatards 8c des 
rail Uns. fout les piliers qui foutienenr 

te comble de U fenderic . W, le four, b , lunete 
de communication du four avec la toquerie. A , 
fa voûte. 1 W, la cheminée du four. >, cheminée 
de la toquerie. a a , galerie où les cendriers 
aboutirent. 

PLANCHE XL 

La vignete repréfente en perfpeftive l’intérieur 
de la fendent h double harnois vue du côt é du 
four, w, la bouche du four par laquelle on tire 
les bàres chaufécs pour les preïenter aux efpatards 
CD. a a, ce, les deux toqueries. t 8c 6 , les deux 
piliers qui foutienent l'entrait de la première ferme 
de 1a charpente , auquel la hôte de la cheminée 
du four cil fufpendue par trois bande; de fer. 
DO, porte pour communiquer à la galerie derrière 
le four 8c les toqueries . V , hérilfon fixé fur l’arbre 
u u de la roue des efpatards : cet arbre fe racorde 
en u avec l'efpatard inférieur D , & par le renvoi 
de la lanterne X avec la troulTe fupérieure des 
taillans, au moyen de l’arbre a», foutenu en x à 
une hauteur convenable , par le chantier 8c le cheva- 
let * . L’autre hérilfon Y fixé fur l'arbre //de 
la roue des taillans , & porté en / par un che- 
valet , fe racorde directement avec la troulfe infé- 
rieure des taillans qui , ainfi que les efpatards , 
font montés fur la même foie S T ; 8c par le 
renvoi de la lanterne Z, dont l’arbre t s efl foutenu 
en s & z par des chantiers, chevalets 8c empoifes, 
il fe racorde avec 1 ’efpacard fupérieur C . E E , les 
deux montans du côté de l’entrée des bandes , ou 
du cité d’amont par report à la marche des bandes, 
ou du côté d'aval relativement au cours de l’eau . 
rr, le bafehe: on a fupprimé la chanlate qui y 
amené l’eau ; cette chanlate pafle par la porte & , 
ou par une ouverture faite au mur dans un endroit 
convenable, pour prendre l’eau jetée par la roue 
des efpatards . c 4 . c 5 , goutieres de tâle qui 
portent l’eau du bafehe dans Tes palfoircs 4 & 5 , 
qui U dilfribuent fur les efpatards Sc les taillans , 
pour lervir cette feoderie. Un ouvrier placé entre 
le four & les efpatards S , tire les bandes , les 
préfente aux efpatards : un autre ouvrier placé 
entre les efpatards S & les taillans T vis-à-vis 
de fon fiége f, reçoit la bande aplatie au moyen 
des efpatards 8c la prétème aux taillans T où elle 
e!l fendue , & fort du côté T où deux autres 
ia reçoivent , comme on voit dans la vignete de 
la PI. nr. 

Bat de la Plancha . 

Repréfentation perfpeftive 8c en grand du mar- 
tinet fervant à redreffer & parer la verge .AC, 
plan d’une des jambes qui foutienent 1a huraffedu 
martinet. BDE, l’autre jambe; elles font toutes 
deux folidemenr fcellées dans le fol de l’itelier. 
H H I , la hurafle . I pivot qui entre dans la boîte 
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de la jambe que l’on a fupprimée . GK, le manche 
du martinet revêtu en G par une braie qui le ga- 
rantit de l’ufure que le frôlement des cames y 
occafioneroit .FF, taque ou plaque de fonte 
tenant lieu de heurtoir ou reffort pour renvoyer le 
marteau. LM, le marteau. M, l’aire de l’enclume . 
N N , la bafe de l’enclume. 

La verge fe rcdrelfe & le pare en la préfentant 
le long de l’aire de l’enclume, où les coups re- 
doublés 8c rapides du marteau la mettent en 
état d’être botelée , comme il a été dit ci- 
devant . 

On donne au fer qui pafie fous les aplati (loirs 
plus ou moins d’épailfeur , en approchant plus ou 
moins les efpatards ou aplatilfoirs . 

Le fer, en paffant fous les aplatilfoirs, s’élargit 
peu , mais s’alonee . 

Si la b ire de fer aplati n’eft pas au (fi large que 
les onze taillans defiinés à la fendre, il n’en for- 
tira que huit, ou neuf, ou dix vergetes, félon fa 
largeur. 

Les filandres qui fe trouvent quand la bàre n’rft 
pas afliez large pour remplir en plein l'efpace entre 
les guides , le nomment bidons , 8c fe finirent dans 
le corps de la bote de verge. 

Il faut à chaque différent affortiment de verge 
qu’on veut fendre , démonter la fenderie 8c la re- 
monter des taillans de lagrôlfeurde la verge qu’on 
veut fendre . 

Outre la verge qui fe fait dans la fenderie , il 
s’y fait auffi differentes côtieres . 

La côticre ell tirée du fer aplati. 

Pour faire la côtiere on ôte un des taillans de 
la troulfe de deflbs , & alors il fe trouve une 
verge de trois largeurs de vetge qui fe nomme 
cbtnrc . 

Si vous ôtez deux taillans, la côtiere aura cinq 
largeurs de verge. 

Une grande fenderie peut fendre jufqu’à 1 5000 1 . 
de fer en vingt-quatre heures . 

En comparant les deux fenderies , on trouvera 
ue fi la conllruftion de la première e(l moins 
ifpendicufe que celle de la fécondé , n’y ayant 
ni hérilfon ni lanterne , le fervice de celle-là eft 
moins facile, puifqu’it faut un ouvrier de plus pour 
repafler les bandes au fortir des aplatilfoirs par- 
delfus les équipages , où elles font reçues par 
l’ouvrier qui les préfente aux taillans; au lieu que 
dans la fécondé efpece , l’ouvrier placé entre les 
équipages , préfente lui -même aux taillans les 
bandes qu’il a reçues au fortir des aplatilfoirs . 

On a tâché d’obferver dans la defeription & les 
Figures de cet art , l’acord qui devroit toujours 
être dans les produirions de ce genre ; acord fui- 
vant lequel , iorfque les Planches d’un art font 
bien faites, on y retrouve en les comparant aux 
écheles qui doivent toujours les acompagner , les 
mêmes mefures qui font énoncées par la defeription: 
c’eft la pierre de touche de ces fortes d’ouvrages , 
indépendament que les réglés de la perfpeftive , 
réglés qui n'admettent aucune exception , doivent 
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être obfervées avec foin : c’efi ce ijui ne peut être 
fait que par quelqu’un qui réunit à la fois à 
l'expérience dans l’art du delfeiD, les lumières que 
la géométrie & la fcience d’un ingénieur peuvent 
procurer . 

Le travail , tel qu’on vient de le voir , eft le 
travail aôuel dans la haute Bourgogne &. fur la 
Marne ; on peut compter fur l'exaôitude des 
defleins , en forte que lés mefures dont l'énumé- 
ration a été omife , peuvent fe réduire par les 
écheles qui font au bas de chaque Planche. 

Il y aurait beaucoup à dire fur la comparaifon 
à faire du travail de différens endroits , fur la meil- 
leure maniéré de difpofer les ulines & les machines 
qu’elles renferment , comparaifon qui ne poura fe 
faire qu’après que l’on aura raffemblé des deferip- 
tions suffi exaltes de la maniéré de travailler des 
différentes provinces ; ce qui conduira naturélement 
aux meilleurs procédés & aux meilleures conftruc- 
tions des machines. 

Entre autres défauts que l'on peut reprocher à 
plufieurs des colleâions fur les arts , que l’on a pu- 
bliées jufqu’ice jour, c’elt que ceux que les auteurs 
ont employés pour en réalilcr les repréfentations , 
n'ont pas fu diflinguer ce qu’il faut repréfenter de 
ce qu’il ne faut pas ; choix qui fuppofe de l’in- 
telligence , car c’ell l’art & non les produirions 
qu’il faut peindre : de là tant de Figures inutiles 
& tris mal repréfentées . 

Indépendament des défauts dans les repréfenta- 
tions , oh il efl manifefle que les premières réglés 
ou principes de l’art du defTein font violées à chaque 
trait, on trouve des machines dont la conrtrultion 
efi impolfible ou vicieufe , dont les affemblages 
faits à comrc-l'ens , ou dans des proportions éloi- 
gnées delà vérité , mettraient celui qui en voudrait 
faire conllruire de fcmblables , dans l’impoffibilité 
de jouir du fruit de Tes peines St de fes dépenfes , 
puifque ces machines ne pouroient remplir le but 
propofé . 

La néceffité d'apporter dans le defTein d’un art 
la précifion & l’exaflitude des mefures , en forte 
qu’elles s'acordent avec celles qui font énoncées 
dans la defeription , peut encore être établie par 
cette coofidération , que les objets font une plus 
forte impreffion fur nous , lorfque le témoignage 
de plufieurs fens s'acorde pour nous en donner la 
mime idée . Or , lire c’ell entendre : les ieux font 
la fon&ion de l’organe de l’ouïe , puifque l’écriture 
efi l’image de la parole . Ainfi , lorfque je lis 
qu’un tel objet , un cylindre , par exemple , a 
pour hauteur lïx fois le diamètre de fa bafe , & 
que dans la Figure la même proportion a été 
ohfervée , la connoiffance que j’acquiers de ce 
corps ell plus profonde que fi un feul fens m’en 
eût communiqué l'idée : c’efl le contraire fi le 
témoignage des ieux employés à leur vraie fonc- 
tion comme organe de la vue , ne s'acorde pas avec 
leur témoignage employé pour celui des oreilles ; 
de ce défaut d’acord entre les fenfations qui 
doivent donner la même idée , réfuite l’obfcurité & 
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les préjugés qui nuîfenr également aux progrès de 
la connoillance de l’art qu’on s’efl propofé de 
faire connoître. 

Ceux qui trouveraient les explications des Planches 
de l’art du fer trop étendues , fauront qu’avec 
tout ce qu’elles contienent, il n’y a peut-être pas 
encore la moitié de ce qu'il faudrait favoir pour 
mettre lelefteur à portée de faire des érabliffemcns 
femblables, & d’exploiter avec fruit quelque nou- 
vele minière ; car alors il fandroir entrer dans 
des détails particuliers qui feraient ici minutieux , 
étrangers , Sc fuperflus : il faudrait donner des 
plans levés fur les lieux mêmes où l’on a defTein 
de conllruire ; il faudrait avoir égard aux fecours 
que l’on peut tirer du terrain, & des eaux des envi- 
rons; enfin il faudrait une defeription , en quelque 
forte locale , qui ne conviendrait pas à un traité 
général de l’art. 

Les Planches ont été delfinées fur les lieux par 
M. Goulfier; & il en a faite l’explication d’après 
la vue des chofes , les infini fiions & l'article 
Grosses Forces de M. Bouchu , & les manuferits 
fur la Syderoiechnic de M. Grignon r nous fortunes 
trop flatés de trouver cette occafion de rcconoître 
les obligations que nous avons à ces deux habiles 
maîtres de forges qui ont bien voulu recevoir dans 
leurs âteliers , éclairer & conduire M. Goulfier 
dans fes opérations. 

SIXIEME SECTION. 

PLANCHE PREMIERE. 

Plan d’un patouillet double b laver des mines de fer. 

Fig. 1 . A , courficr ou noc , portant l’eau du 
canal fur la grande roue B. 

B B , roue à tTente-deux augets , mûe par l’eau 

3 ui fort impétueufement du courtier : cette roue 
onne le mouvement à toutes les autres pièces . 
b bbb, les augets . 

CC , arbre de 1a grande roue , ayant à Tes ex- 
trémités deux lanternes D,D. 

DD , lanternes verticales à vingt-deux fu féaux 
horizontaux , de fonte - 

E , petit rouet horizontal à vingt-deux dents 
verticales , de fonte . e, arbre commun au rouet 
E & F. 

F, grand rouet horizontal à quarante dents ho- 
rizontales eogrenant dans la lanterne G . 

G, lanterne horizontale à huit fofeaux verticaux. 
H , arbre de fer commun à la lanterne & à la 
herfe 1 ; cet arbre tourne fur fon pivot au centre 
de la cuve K . 

I , herfe de fer . 

K , cuve qui contient la mine pour être lavée ; 
cette cuve efi de planches de deux pouces d’é- 
paiffeur , & renforcée en dedans par des bandes 
de fer verticales jufqu’à la hauteur de la herfe . 
L, trémie recevant & renfermant la mine de 
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fer càffée pir morceaux de deux pouces cubes J 
u près. m , ouverture de la trémie qui corrcfpond 
la hauteur du pont. Voyez pl. II. 

0, petit canal de décharge qui reçoit de l’eau 
du courber , 5 c la porte dans la cuve K , pour le 
lavage de la mine. 

tæ , canal oit Te perdent les eaux du courber & 
des rigoles. 

P P , canal ou rigole qui reçoit le fuperflu de 
l'eau de la cuve . L'écoulement de cette eau Te 
fait lorfque le canal O , qui en fournit continuéle- 
ment , a empli la cuve jufqu'à la hauteur de 
la bâre de la herfe : alors cette eau trouvant une 
fuite par l’échancrure que forme à la cuve la 
tète de la rigole qui s’y trouve emboîtée , elle 
s’échape 6c va le perdre dans le canal (E , de la 
grande roue. Voyez la Fig. a. 

p,p,p, petites cloifons nar-deflus lefquelles 
l'eau parte dans la rigole , 6c lérvant à retenir une 
efpece de boue ou fédiment détaché de la mine 
par le frôlement de la herfe. Lorfque ces cloifons 
font trop furchargées de ce fédiment , l’ouvrier a 
foin de l’èter pour être ajouté à la marte totale 
de la mine lavée. Voyez Pl. II. 

pp'pp' , petit rebord de la planche fait pour ar- 
rêter le fédiment qui s’écouleroit avec l’eau dans 
le canal G>. 

y, petit cylindre qui fert à lever la pelle pour 
vider la cuve K dans l’auge S. Voyez Fig. 2 , 5 c 
Pl. U. 

S , auge concave recevant la mine . Voyez Fig. 2. 

T , roue ou cercle de fer ayant huit pelles fur 
fa circonférence . Voyez Fig. 2. 

ttt, pelles dirigées au centre de la roue: elles 
fervent à enlever Ta mine de la cuve S. 

V , rouet vertical à trente-deux dents , engre- 
nant fur la lanterne D . 

u 11, arbre commun aux roues T , V. t t , fes 
deux pivots fous leurs collets de fer. 

X, talus au pied duquel tombe la mine enlevée 
de la cuve S , par les pelles ttt. 

Fig. 2, profil de la cuve K 5 c de l’auge S. 

H , arbre de la herfe . b , bâre de la herfe . 

Il , dents de la herfe . 

O , échancrure qui reçoit & emboîte la rigole 
qui fournit l’eau dans la cuve K . 

P , échancrure où fe trouve emboîtée la rigole 
P , P, pour la décharge des eaux de la cuve. 

Quand le canal O a empli la cuve jufqu’au dertus 
de la bire de la herfe , elle s’échape par cette 
rigole P. 

1 , épaiiïeur de la cuve . 2 , l’eau . J, la mine. 
4 , la crapaudine , fur laquelle pofe 5 c fe meut le 
pivot de l’arbre de fer H. 5 , rainure de la pelle . 

y , le cylindre qui fert à enlever la pelle Q , 
par le moyen du levier R. 

Q , la pelle comprife dans une rainure formée 
dans l’épailfeur de la cuve K. 

S, l’auge ou petite cuve. 

T, roue de fer, garnie à fa circonférence de huit 
pelles , dirigées vers ie centre . r , r ,/, r , r , pelles . 
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» , arbre de la roue T. 

X, talus de l'auge S. 

PLANCHE IL 
Pue perfpeüive de la machine. 

A , courber ou noc . 

h. , pont du patouillet dont on fuppofe une 
partie enlevée afin de lairter voir toute la machine . 

B , grande roue à trente-deux augets . b, b, b. 

■ C , arbre de la grande roue . 

DD, lanternes aux extrémités de l’arbre de la 
grande roue. 

E , roue engrenant fur la lanterne D ; e e , fon 
arbre commun à la roue fupérieure F. 

F , roue engrenant fur la lanterne G. 

G, lanterne dont l’axe ou arbre de fer H ert 
commun â la herfe . I. 

I , la herfe . 

L , trémie . 

Ll, ouverture de la trémie fur le pont Æ du 
patouillet . 

/, planche ou couvercle de la trémie. 

M , ouvrier qui jetc la mine dans la trémie . 
m , la mine càffée . 

N , autre ouvrier fous le pont du patouillet , 
qui vide la trémie & fait tomber la mine càffée 
dans la cuve . 

O , rigole ou canal de décharge qui reçoit de 
l’eau du courber par fon échancrure O , 5c la 
porte dans la cuve K. 

® , canal qui reçoit les eaux du courber 5 c des 
rigoles . 

PP , rigole de décharge qui reçoit l’eau de 1 * 
cuve K , lorfqu'elle eb trop pleine , 5 c la porte 
dans le canal ® de la grande roue . Cette rigole 
reçoit aurti l’eau de l’auge S , lorfqu’elle eil trop 
pleine, par l’échancrure P. 

p , p , petite doifon qui ne monte qu’aux 
deux tiers de la hauteur de la rigole ; l’eau parte 
par-dertus 5 c le fédiment de la mine s’y arrête ; 
l’ouvrier ôte ce fédiment de temps en temps, 6c le 
joint à la mine lavée. 

pp , petites planches formant un rebord qui 
retient la mine qui pouroit s’écouler avec l’eau que 
les pelles rr, jetent hors de la cuve S ,à melure 
qu’elles enlevant la mine. 

Q, la pelle de la cuve K. y , cylindre qui fert 
â lever la pelle par le moyen du levier. 

R , l’ouvrier qui levé la pelle . 

S, l’auge. 

T , roue de fer . /, r,r, pelles de fer qui en- 
lèvent b chaque fois qu’elles partent dans l'auge 
$ , la mine qui a déjà été lavée dans la cuve K. 

V , roue verticale engrenant fur la lanterne D. 
un , arbre commun à cette roue 5 c à celle de 
fer T. rr, pièces de bois fur lefquelles font af- 
fujétis les pivots d; l’arbre horizontal u u . 

X , talus de la cuve S. La mine efl jetée au 
pied de ce talus par les pelles ttt. L’ouvrier , 

après 
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(prés avoir épluché les cailloux éclaircis Je la 
mauvaife mis: tendre , arondie par 1: frotement 
de la herfe, es emplit le panier Y. 

Y , panier pour remoorer la mine lavée fur le 
pont , par le moyen du moulin Zz&de la corde 
a ; lorfqu’il y a fuffifamenr de mine lavée fur 
Je pont , on la tranfporte par brouettes au four- 
neau . 

Nota . Cette machine a été inventée par les 
fieurs Ruel de Chaville & Ruel de Belleile , 
frères , dcuyers , contrôleurs ordinaires des guerres , 
& maîtres de ia forge de Saint-Denis-fur-Sarton , 
près Alençon . 

Suit x Je l’explication Jet Plancher Je l'Art 
Ju Fer. 

Fa. d’Archac, Fa de Fer, Tréfuerib. 

PLANCHE PREMIERE, 

Atelier Je la Trtfilerie & Dèvelopemenr . 

Fig. t, ouvrier qui apointit fur une enclume le 
bout d’un fi! de fer , pour le difpofer à paffer par 
les trous de la filicre. 

Fig. a , ouvrier qui reçoit le fil de fer de rou- 
lage, à mefure qu’il pafie par la filicre. 

Fig. j , ouvrier qui reçoit le fil dit tfeotage , h 
mefure qu’il paife par la filiere . 

Fig. 4 , ouvrier qui reçoit l’ebroudage , à mefure 
qu’il pafie par la filiere. aa, roue 4 aubes. btJ, 
les cames qui font fur l’arbre tournant, & qui 
fervent 4 faire agir les tenailles des trois biches 
hik. efg, les trois leviers en équerre , qui fervent 
à faire mouvoir les trois tenailles, r r r, font 
les petites planches qu’on nomme tuüer , fur ief- 
quelles coulent les tenailles, s s s, des enfonce- 
mens ménagés au bout de chaque biche , pour y 
mettre les petits outils. Ces mêmes lettres peuvent 
defignerauin les filières. III, pièce de bois folide- 
ment afiujetie , fur laquelle aboutiflent les 
trois bûches, m m m, montant qui portent un 
châflïs n n n , qui foutient les perches à refiort 
o p , qui doivent relever la queue n des leviers en 
équerre . 

Fig. s , y, ouvrier nommé i crient , qui éclaircit 
du fii de fer en le frotaot avec un torchon fit du 
grès, x, ell une portion du fil qu’il faut éclaircir, 
r u , celui qui l’a été . 

Bas Je la Planche , 

Fig. 6 , morceaux de forgis , qui approchent plus 
ou moins de l’état oît ils doivent être pour être 
travaillés dans les tréfile ries . 

Fig. 7, une bûche avec tout ce qui en dépend. 
K, la bûche. S, l’enfoncement qù l’on met les 
outils. V, l’efiieu du levier soudé en équerre . 
D , la grande branche de ce levier . F , la petite 
franche. BC, les lames de l’atbte tournant • XY , 
Arts O" Métiers , Tome II, , 
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la perche à reffort. Z, la chaîne qui relève la 
branche D de lefficu coudé. TT, les montans 
qui foutienent les chûffis qui portent les perches 
à reflorr . G , maillon qui faifit les branches de 
la tenaille H. I, la tuile qui efl fupporrée en 
arriéré par un taffeau . N N, montans de fer avec 
la traverfe o , qui fervent à affujétir les filières . 
Q. , morceau de lard pour graifler le fil R , qui va 
paffer dans la filiere. M, piece de bois fur la- 
quelle aboutiflent routes les bûches . 

Fig. 8, plan de la Figure 7. A , la roûe à aubes. 
BC, les cames qui font fur l’arbre tournant. D, 
le grand bras du levier coudé en équerre . E , la 
coupe du petit bras qui s’élève verticalement . 
VV , les tourillons qui fupportent ce levier re- 
courbé. LL, échancrures faites dans ia bûche K , 
pour permettre le jeu du levier recourbé. c, an- 
neau qui reçoit le maillon. G, le maillon. bb y 
les branches de la tenaille. H, le corps de la te- 
naille. aa y les ferres de la tenaille. I, la tuile. 
N N , les fupporrs de la filiere PP. Q , le fac 
de graifle . S , renfoncement oh l’on met les ou- 
tils . d , jaûge ou compas pour mefuror la grôf- 
feur des fils . R , le fil de fer qui doit paffer par 
la filiere. M , piece de bois fur laquelle abou- 
tiffent toutes les bûches. T,!Ia coupe des montans 
T T , Fig. 7. V 2 , la planche qui fert de fiége à 
l’ouvrier . 

Fig. 9, la tenaille vue en grand, a a, fes mâ- 
choires . b b , , fes branches . r, queue du maillon qui 
entre dans l'anneau. h y le clou fur lequel elles fe 
meuvent . G , le maillon . 

PLANCHE IL 

Fig. 1 , plan de la bûche de l’agreyeur . a b , 
la bûche . Prés de , eft le morceau de bois qu’on 
appelé étibot , fur lequel on lime le bout du fil 
de fer, pour commencer à le faire paffer dans la 
filiere : on voir autour de cet ctibot, Fig. 2, la 
chife pour manier le fil de fer fans fc brûler . 
c y la place de la lime. ee t la filiere. ff t cram- 
pons qui fervent à arrêter la filiere au moyen des 
coins de *fe r qui la ferrent dans les crampons . 
b y les Tenailles. /, planchetc fur laquelle coulent 
les tenailles, k , le chaînon qui embraffe les branches 
de la tenaille . I , l’endroit oît le chaînon eff 
arrêté à la branche verticale & fupérieure de l’é- 
querre . m y branche de l’équerre qui eff prefque 
horizontale , quand les tenailles font auprès de ia 
filiere. 0 0, reflieu de l’équerre, p, enfoncement 
dans la bûche pour mettre les outils qui fervent 
à ajuffer la filiere : on y voit un marteau & un 
poinçon . g y jaûge pour mefurer la grôffeur des 
fils <te fer. r, la chambrière qui fert à recevoir 
le fil qui a pafsé par la filiere . Ce fil paffe dans 
une efpece d’anneau s, 

Fig. 2 y agreyeur qui fait paffer le fil par 
la filiere , en abaiffant la queue d’une équerre de 
bois. Une de fes mains a y conduit la tenaille ; 
c’eft ce qu’on appelé tirer à la bucht, 

Xxxx 
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Fig. 3 I deux hommes qui font paflfer le fil par 
la filiere , en failant tourner un tambour t , iur 
lequel fe roule le fil à mefure qu’il a pafsé par 
1a filière. »«, les maniveles. 

f«, ouvrier qui tire au ni fin. Comme U ne 
faut pas autant de force pour traire le fil fin que 
le grôs, un ouvrier fuffit pour cette operation . 
On met le fil i traire fur gn tourniquet /; il 
paire par la filière A, & il va fe dévider fur la 
bobine g ■ k , l’étibot ou letibois fur lequel - on 
lime les fils de fer. Quand on a pafstf le fil par 
trois trous de la filière , on le fait recuire dans la 
marmite de fer , Fig. ç. _ 

Fig. 5 , l'établi o il 1 on tire le fil de fer fin , 
vu en plan, h, chevilles de fer contenant la fi- 
lière i. k, étibot . ...... „ 

Fig. 6 , filière vue par les côtes de la femelle , 
où les trous font plus larges. 

Fig. 7 , coupe de la filière par fon epailTeur & 
par l axe des trous qui , comme l’on voit , font 
coniques . Les bouts évasés a , fe nomment per- 
mis . Le petit bout b , s’appele l’œil . 

Fig. 8, poinçon d’acier qui lert a calibrer les 

,f Fig. o , marmite de fer dans laquelle on fait 
recuite le fil de fer, en la renverfant fur le four- 
neau de briques, Fig. to. 

Fig. it , » m , levier recourbe de; Fig. I 8c a. 
Fig. ii , le maillon * des Fig. t & a. 

PLANCHE III. 
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five qui conduit l’eau fur la roue à aubes A. Bt 
l’arbre tournant. C, le renflement à l’endroit où 
font les cames do petit matteau . Il y a quelque- 
fois en cet endroit un renflement comme en C. 
E, la tete ou petit marteau. K, fon enclume . 
M, planche fur laquelle s’atlied l’ouvrier qui 
fait les forgis . N , boucle qui fert d’atache à un 
'des bouts de cette planche. P, goutiere de fer 
qui reçoit les forgis, à mefure qu’ils font tra- 
vaillas. F, la tête du grô; marteau. I, la grôfle 
enclume. Y , la manivcle qui , au moyen d’un 
renvoi , fait jouer le fouflet . G, petite forge . 
R , petite enclume pour redrelfcr le forgis avec 
un marteau à main. 

Fig. I s , elle repréfente la tête d’un petit mar- 
teau avec fon enclume eu K. 

Fig. 1 1 , E , une portion du manche du petit 
matteau avec un morceau de bois X, qu’on met 
fous le manche , lorfqu'on ne veut pas que le 
marteau travaille. K, l’enclume. L, le forgis 
fur l'enclume K . 

Fig. 13, une portion du manche du grès mar- 
teau . 

Fig. 14, cette même portion dn manche, avec 
une loupe vue de face de l’arbre tournant , & 
des ftx cames deflinêes à faire jouer le grôs mar- 
teau . 

Fig. 15, plan de l’enc'ume. 

OsscirATioNt fut Us rouet des machines A Fufage 
des «fines . 


Atelier où Fon fait Ut forgis , & 
déveloptmtns • 

Fig, 1 , ouvrier m'fileur . TT, montans entre 
lefquels font reçus les manches des marteaux. E, 
pillage des manches. K, l’enclume. L, le forgis 

Ï iu’ou travaille. P, goutiere de fer qui reçoit les 
orgis à mefure qu’ils font travaillés. F, le grôs 
marteau. Y, manivele qui fert à faire jouer le 
fouflet de 1a petite forge . 

Fig/ a , l 'enclume A, où aboutit la goutiere de 
fer B, qui reçoit les forgis. 

Fig. 3, elle repréfente l’eflieu V , fur lequel 
roule le petit marteau. S, coins de bois qui aflù- 
jéti tient le manche du petit marteau dans l’etn- 
brâfure de fer V V. 

Fig. 4, vue du marteau dans toute la longueur 
de fon manche. V, fon axe. K, l'enclume. 

Fig. 5 > le petit marteau vu de face avec le for- 
gis L for l’enclume K. 

Fig. 6 , tenailles courbes pour le fcrvice de la 
forge. 

Fig. 7 & 8 , coins qui fervent à alfurer le 
marteau au bout de fian manche. 

Fig. 9, A A , 1 a roue à aubes. BB, l'arbre tour- 
nant. CD, reuflemens fur cet arbre , à l’endroit 
où font les cames Q Q. E , le manche du mar- 
teau. K, U tête du marteau & l'enclume. 

Fig- 10 , plan de l’itelie» oit l’on voit la cour- 


On croit communément qu’une roue i godet . 
vaut mieux qu’une roue à aube; cela peut être 
vrai dans certains us , & très-faux dans plusieurs 
autres . Une roue à l’eau ou A godet efl moins 
embaraflante quand l’on a toujours de l'eav 8c 
beaucoup de pente : l’eau vient-elle à manquer 
au point de ne pouvoir plus prendre cette roue 
par delTus I la machine arrête ou ne peut travail- 
ler que pendant quelques heures. Il n’en eft pas 
de même dans les roues à paletes ou à aubes , 
que l’eau peut prendre par-deflbus ave* le même 
avantage , fi elle coule forcée dans un canal con- 
cave quiembralfe la partie inférieure de ces roues, 
comme cela fe pratique en Hollande où les eaux 
ont peu de pente . 

On profite alors de la derniere goûte d’eau ; 
le fluide s’écoule par une ouverture pratiquée au 
bas de la chaufsee ; fa vitefle & par conséquent 
fon impulfion font d'autant plus grandes , que le 
poids des lames fupérieurcs agiffant fur les infé- 
rieures , prefle & follicite l’eau avec plus de 
force : il n’en cft pas de même dis roues que 
l’eau prend par-deffus ; celle-ci «'agir que par le 
ids de quelques lames fupétienres . Or , leur 
uteur venant à diminuer , comme cela avive 
dans les années de sécherefîe, l’eau n’a plus aflez 
de force. 

St l'on ponvoit introduire les roues horizon.- 
tales , dont je n'ai vu en France qu’un exemple « 
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moulin du Bafacle à Touloufe , on remédierait k 
cet inconvénient ; mais comment le faire conce- 
voir à des hommes qui ne font guidés que par 
la routine, 8 c qui ne croient que ce qu'ils voient 
& ce qu'ils touchent l Dans ce cas extrême , il ne 
faut pas balancer à prendre l’eau par-deffous , mais 
dans un conduit concave, félon la fage méthode 
des Hoilandois . 

Si l’on veut faire les frais de reporter l’eau 
k fa fource ou k Ton badin , il ne faut qu’une 
machine à feu pour l'élever d’un puits à 50 pieds 
de haut , la faire tomber enfuicc fur une roue 
à godet , & reprendre cette même eau par un 
conduit fourerrain qui la reportera dans le puits 
do a elle ert fortie ; il ne s’en perdra pour lors 
qu’une petite quantité que la fource poura ré- 
parer . 

Si le nom de machine k feu éfraye ; que l’on 
fe ferve d'un chapelet* ou de la belle pompe 
marine de M. Collé , anglois . Ce n’efl autre 
chofe que le chapelet perfeaioné qui circule dans 
deux tuyaux , que j’ai vu gravés à Londres par 
le Heur Collé: on aura fans cefTe un pied cube 
d'eau tombant de 30 pieds fur une roue : cela 
doit sûrement fuffire . 11 ne s'agit plus que de 
calculer li les frais que cette pompe (impie & in- 
génieufe occafiune pour les journées d’hommes , 
lont plus grands que l'entretien d’une machine à 
feu, ou fi ces dépenles prifes séparément , furpafsent 
la perte que caul'e au manufa&urier la collation 
ou la diminution de travail : tout elt calcul dans 
ces matières. 

La pompe dont il s’agit ici offre une (ingularité qui 
en fait le mérite ; c’e(l que toute la férure ell fondue , 
à l’exception de l’axe de la lanterne horizontale fur 
laquelle tourne le chapelet , qui eff de fer forgé. 11 eft 
coudé par fes deux bouts dans deux fens opposés , 
pour former les maniveles. Les paletes font circu- 
laires , & faifilTent une large rondeie de cuir, qui 
frote feule dans une portion du tuyau d’épuife- 
ment: ce procédé détruir le grand frotement des 
chapelets ordinaires . Quoiqu'il y air plufieurs lignes 
de jeu entre ces rondeles oc le corps de cette forte 
de pompe , l’eau n’eo monte pas moins vite ; 
la rcaélion de l’eau ou fon bouillonement la tient 
comme fufpendue pendant un dixième de fécondé, 
jufqu’à ce qu’une autre palcte achevé de l’enlever . 
Le dégorgement fe fait dans une caifië k laquelle 
on adapte un tuyau pour conduire l’eau où on le 
défire . Comme un des corps de cette pompe 
s’ouvre d’un côté, il eft facile de faire les répa- 
rions convenables k ce chapelet. On ne fauroit 
trop recomander l’ufage de cette nouvcle pompe, 
à laquelle la bienfaifance de la fociété des arts a 
déjà donné la plus grande publicité, après avoir 
récompenfé l’inventeur de la maniéré la plus gé- 
ncreufe . L’auteur de cette découverte elt un cé- 
lébré fabricatcur d’inlirumens de mathématiques 
à Londres , demeurant dans le Strand . ( Article 
tU M, Pingcron , ingénieur. ) 
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MtMome de M. Fleur , ancien direÜeur de la 
monoie de Befançon y contenant des procédés éco- 
nomiques dans la fabrication des Fers , Fils de 
Fer & Fers de Fenderie , démontrés par l'ex- 
périence • 

Depuis trente ans, j’ai fait ma principale oc- 
cupation du travail des forges ; j’étois furpris que 
dans une province auffi abondante en fer que celle 
de Franche-Comté , ma patrie, l’on fe fftt borné 
jufqu’alors k la fabrication des fers coulés & for- 
gés, dont la plupart pafibit k l’étranger, à qui 
on laiffoir le loin d’en fabriquer de la tôle 5 c des 
fils de fer qu'il nous reveirdoir. Ces marchandées 
augmentoient néceffairement en proportion des frais 
de tranfport & de main d'oeuvre . Ces dépenfes 
étoient une perte réelle pour la province 8 c pour 
Tétât, par la fortie du numéraire. Je réfol us de 
former un érablifiemenr en ces deux genres ; il 
me falloit des a ni Iles en état d'en conîlruire , & 
des ouvriers pour en diriger les travaux . J’entre- 
pris différens voyages en Allemagne, en Suiffe, 
& principalement dans les manufactures d’Al- 
brouck , de Liellel & de la Nevelt . Je frus a (lez 
heureux , non feulement pour me mettre au fait , 
mais encore pour me procurer les ouvriers nécef- 
laires à i’exécurion de mon projet. Je m’occupai 
d’abord à rétablir une petite tirerie que mon pere 
avoit k ferme à s Morvillard en Alface. Cette ufine 
étoit dans fa plus tendre enfance, la feule de ce 
genre dans toute la France . Je n’épargnai rien pour 
l’agrandir i je rédffis enfin à y faire du fit de fir 
& du fer en *tôle , en grande quantité & d’une 
ualité parfaire , en n’y employant que les fers 
u voifinage , que je fus faire préparer pour avoir 
de bonne marchandée. On la préféra bientôt à 
celle d’Allemagne & de la Suiffe: on la préfère 
encore, puifquc la Comté en fournit aujourd r hui 
dans ces contrées . 

Ayant acouis des connoiffances , je foogeai h 
donner plus d’effor k cette entreprile. M. le ma- 
réchal duc de Randan , propriétaire d’une ufine 
affortie de fourneaux & de forges con fide râbles au 
comté de Bourgogne, inftruit de mes progrès à 
Morvillard , dilpol'é d’ailleurs à favorifer dans la 
province où il commandoit , une induilrie nou- 
vele, dont il fut apprécier l’utilité pour l’état, 
m’en paffa le bail en 1745 , & me permit même 
de faire les changemens que le nouvel établifle- 
ment exigeroit . 

J'augmentai bientôt cette ufine d’une tirerie de 
fil de fer , & d’une platinerie de fer en tôle ; je 
l’agrandis peu de temps après ; je continue encore 
de la faire valoir . 

Ces érabliffemens exrgîoîent une augmentation 
d'ouvriers en ce genre . À laide de ceux <pe 
j’avois déjà de l’étranger, j en formai de natio- 
naux . Encouragé par le fuccèt , j’achetai les ruines 
d’une anciene un no abandonée depuis Tinvafion 
des Suédois ea cette province. Le local ne repré- 
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fentoit qu’un défert, des rochers entourés de préci- 
pices; mais le cours d’eau ell unique. Il eft à 
portée d’ailleurs de quantité de forêts aparrenant , 
foit à fa majellé , foit à des feigneurs 8c des com- 
munautés, qui n’en avoicnt de débit qu’à vil prix; 
c’ell ce qui me fit palier fur toutes les difficultés . 
Bref, j’y ai fait conflruire une vingtaine de corps 
de bitimens, foit pour y loger les ouvriers, foit 
pour y placer les machines . Cet dtablillement 
relTemblo aêfuéietnent à une nouvele colonie des 
mieux peuplées , qui répand beaucoup d’aifance 
chez les habitons qui l’avoifinent . J’y occupe plus 
de cent ouvriers; j’y ai ajoute une clouterie à 
froid, deflervie par de jeunes enfans & des orphe- 
lins de dix à douze ans ; ils gagnent ddja chacun 
15, 18 à 20 fous par jour, Sc touchent au mo- 
ment d’en g’igner 25 à 30. Ces fortes de clous 
font tellement recherches par raport à leur perfec- 
tion , que l’on m’en demande jufqu’en Efpagne , 
en Italie, en Suilfe & en Allemagne. 

L’adminillration ,, toujours attentive au bien-être 
des peuples de fa domination , a fenti combien il 
droit avantageux de favorifer rdtabli/fement des 
manufaSurcs nationales , quand elle a augmenté 
les droits d’entrée dans le royaume fur les fils de 
fer venant de l’etranger ; elle avoit fait aufli une 
diminution fur ceux que payeroient à la fortie les 
fers fabriqués en Franche-Comrc' , réputée province 
étrangère : mais cette diminution ne le trouve 
plus aujourd’hui dans une proportion qui conferve 
la balance du commerce , en ce que , pour avoir 
la concurrence avec ceux qu’on fabrique aftuéle- 
ment dans le royaume , les manufaftures comtoifes 
font obligées de diminuer fur le prix, à proportion 
des droits qu’elles payent, & des frais de voitures 
qui font plus forts à caufe de fon plus grand 
éloignement . 

Quoiqu’il en foit de cette obfervation , qui 
cependant mérite attention , le fuccês des trois 
tireries dont on vient de rendre compte , a encou- 
ragé l’indudrie : elles ont excité l’émulation de 
tous les artifles ; de forte qu’il y a fept tireries 
roulantes dans le comté de Bourgogne , routes 
modelées fur la première que j’y ai établie ; & de- 
puis il s’en rll formé de femblables de proche en 
proche, en Alface, en Lorraine, en Bourgogne, 
dans le Nivcrnois, dans la Touraine, dans le 
Forés, dans le Limoufin & en Champagne. Les 
ouvriers que j’avois formés fe font répandus dans 
tons les nouveaux établiffemens ; ceux-ci en ont 
formé d’autres : ainfi la France préfentement , loin 
de tirer des bras de l’étranger, eit en état de loi 
en fournir. 

Si la nation jouit aSuélement de cette branche 
d’induftrie, je penfe qu’elie m’en ell redevable; 
mais je crois lui devoir communiquer encore la 
méthode qu’une fuite d’expériences opiniâtres m’a 
fait trouver pour perfeftioner & Amplifier la fa- 
brication des fils de fer avec plus d’économie dans 
tous les détails. 

Les tireries, telles que je les avois montées 
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dans le principe fur le modèle de l’étranger , mal- 
gré leurs avantages , étoient bien loin d’un certain 
degré de perfeftion; les reftifier n’étoit pas l’ou- 
vrage d’un moment : il a fallu multiplier les 
effau , employer beaucoup de temps , de foins éc 
d’argent . 

J’ai remarqué que la méthode dans certaines 
tireries , de rendre les bureaux en verges , éroir 
nuifible; qu’elle décompofoit le fer, lui coupoit 
fou nerf 8c le détruiloit ; qu’il devenoit câfTant 8c 
ne pouvoir rentier à l’éfort des tenailles fans faire 
beaucoup de bouts , 8c occafioner des déchets confi- 
dérables . 

La verge fabriquée au martinet ferait fans doute 
préférable : cependant l’expérience m’a démontré 
que cette verge forgée, pour ainfi dire, en oflo- 
gone de quatre lignes, occafionoit aulfi quantité 
de rebuts 8c de déchets , dont le détail feroir trop 
long ; mais voici les principaux défauts de cette 
verge . 

I*. Il n’cft pas poffible de fabriquer en fi petites 
verges au martinet des bàreaux mal travaillés 8c 
mal foudés à la forge ; il ne s’y en trouve que 
trop de cette efpece, mal -gré toute l’attention du 
maître . 

£“• Les bireaux les mieux foudés & les mieux 
travaillés ne peuvent pas fe forger en fi petites 
verges dans toute leur longueur; il en faut rogner 
ce qu’on appelé les bouts écrus d’un à deux pieds 
de longueur; ce qu’on a coupé n’eft plus qu’un 
fer de rebut, dont la valeur intrinlcque diminue 
en proportion . 

3». En forgeant du fer en fi petit diamètre, 
cela occafione beaucoup de verges écrafces qui 
ne peuvent fervir aux tireries : une partie ne peut 
être que rebroyée , l’autre vendue aux ciouticrs à 
vil prix ; cependant l’ouvrier a en eft pas moins 
payé, le charbon n’en est pas moins confommé, 
8cc. Un millier pefant de b-ireaux ne peut tout 
au plus donner que fix cents livres de cette verge 
propre aux tireries ; encore faut-il qu’elle foit for- 
gée bien jufte 8c bien égale , ce qui cil fort rare : 
les foubrefauts y mettent fouvent obfiacle,- mais 
le plus grand provient on de l’inattention , ou 
de la négligence des ouvriers à tenir leurs ordons 
en état; nouvele caufe de déchets & de bouts. Il 
faut d’ailleurs recuire trois fois cette verge, & la 
palier fix fois par la filière , avant que d’êrre au 
n°. 24, dont la grâlleur eft de quatre lignes de 
diamètre ; mais le fer à ce u°. n’eft pas encore ' 
bien rond. 

Pour parer à ces inconvéniens , je fais forger la 
verge de fix lignes de diamètre en diagonale irré- 
gulière: à cette grâüéur , le fer s’écraie beaucoup 
moins : l’on forge les bureaux dans toutes leurs 
longueurs , fans rien diminuer pour les bouts écrus ; 
l’on confommé moins de charbon , 8c il eu coûte 
moins pour la façon , l’entretien , les outils , &c. 
Mais pour faire du fil de fer de cette verge , je 
fuis un procédé différent de toutes les tireries 
connues ; je me fers d’une machine que j’ai ima- 
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paie > qui accéléré U fabrication , adoucit la ma- 
tière , amalgame & ralooge le nerf, gui diminue 
les çlechets, les bouts, le fuif & les recuites mul- 
tipliées. Une verge de fu lignes, de quinze pieds 
de long , s'alooge à trente pieds d’une feule re- 
cuite ; c’ell une fîmple opération , pour lîx qu’il 
autoit fallu faire à la tenaille avec une verge de 
uatre lignes. On épargne encore bien d'autres frais 
e main-d'œuvre ; tels que pour apointer, porter 
le fer au four deux fois pour le recuire, l’apoin- 
ter & le reporter de nouveau , le grailler avec du 
fuif pour le tirer lix fois 1 froid par la filière, 
avant qu’il foit au n°. 24. Cette machine rend le 
fer dans toute fon étendue de la même force, & 
procure une marche égale aux fils de fer; elle 
évite les ruptures fréquentes de la tenaille : fix 
ouvriers principaux, affiliés de quelques enfans, 
alongent dans vingt-quatre heures fix milliers de 
ce fer de fix lignes de diamètre ; tandis que quatre 
ouvriers occupes autant de temps à la tenaille , 
ne pouroient tirer que cinq cents livres au plus de 
verge de quatre lignes de diamètre. 

St je n 'avais confulté que mon intérêt, je me 
ferois borné de vendre mon fer aux tréfileries de 
différentes provinces oit j'en ai fourni ; ce qui ell 
.une preuve fans réplique de la fupériorité de ce 
fer fur celui qu’on y fabrique, & des avantages 
que les entrepreneurs en retiroient, mal-gré les 
frais d'aquit , d’entrée & de transport confidé- 
rables ; mais après l’ordonancedu glorieux monarque 
Louis XVI , du 28 décembre 1777, je me crois 
obligé de rendre mon invention publique. Quel 
motif pouroit être plus prellant pour une ïme 
patriotique, pour l’engager à frayer de nouvcles 
routes à la perfeflion de l’induftrie nationale ! 

Cette machine comprend quatre cages de fer , 
dans chacune defquelles font adaptés deux cylindres 
qui produifent à l’alternative des effets contraires. 
Dans la première , on pâlie à chaud ce fer en vetec 
de fix lignes entre deux cylindres unis, nui l’apla- 
tifsent d’environ fept lignes, fur trois dépailTeur : 
fortant delà, ou le fait rentrer entre deux cylindres 
rayés dans la fécondé cage , qui , en mettant 
le plat en haut , donne un fer rond d’environ cinq 
lignes de diamètre ; de fuite on le paffepar la troi- 
lieme entre deux autres cylindres unis qui l’apla- 
ti fient de nouveau d’environ cinq lignes, fur deux 
d’épaiffeur. Enfin le paffant toujours de la même 
chaude par la quatrième cage, & mettant le plat 
en haut, ces deux dernieis cylindres rayés forment 
un fer rond d’environ quatre lignes de diamètre , 
& donnent un fil de fer du n°. 24 , alongé du 
double de ce qo'étoit la verge , avec les avantages 
détaillés ci-dev.int. 

Cette machine , comme on le voir, ell tfés-peu 
compliquée ; elle tient de l’el’patard & du cylin- 
dre ; j’en ai fait tirer ic plan lous différent points 
de vue que j’ai joints au prefent mémoire enmanuf- 
cric, lequel j’ai adrelfé à M. le fecrétaire général 
du commerce , fuivant qu’il étoit indiqué par 
ladite ordonance de fa majdlé du 28 décembre 
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1777 • i* la ferai voir aux amateurs , & je m’offre 
d’en faire faire une fcmblable à ceux qui le défire- 
ront . 11 en ell de même de la fenderie dont il 
fera parlé ci -après. 

11 n’y a d'entretien que les cylindres qui font 
de fer trempé en paquet , & qui s’entretieDenr à 
peu de frais , en les rechargeant de fer ; cela 
n’arive finirent qu’après avoir paffé une centaine 
de milliers de verges de fix lignes , comme on 
t’a dit . Je fais ufage de cette machine depuis 
plus de quinze ans ; fans augmenter le nombre de 
mes tenailles , i'ai augmenté la fabrication de 
près de moitié ; le volume des bouts & des rebuts 
fe trouve diminué de plus des trois quarts ; la 
confommation de fuif ell diminuée de pareilié 
quantité', &c. . 

Je confeiilerois encore de fe fervirde tourniquets 
à la manière de lierre , pour cpaiüer le fer , en 
place de tenailles, ou d’un marteau de bois. 

Les tenailles à épailler fe dérangent journélc- 
ment ; elles font d’un grand entretien : elles 
mordent fouvent trop le fer; ce qui le corrompt. 

Le marteau de bois ie corrompt encore davan- 
tage , le durcit & l’ellropie ; delà le volume des 
bouts & la quantité de déchets, fur-tout en tiranr 
le fer jufque dans les fins numéros , tandis que 
les tourniquets ne font fu;ets à aucun de ces in- 
convénieos. 

Les filières font ordinairement d’un pouce d’é- 
paiffeur , compofées de fer & d’acier fuperpofé ; 
le fer a environ neuf lignes d’épaiffeur, & l’acier 
trois lignes; l’ufage aèluel ell de les rougir plu- 
fieurs fois pour les percer : un ouvrier tient un 
grôs poinçon ; un autre ouvrier , fouvent deux , 
touchent delïus à grands coups de maffe , tandis 
qu’on la tient fur une enclume • Cette opération, 
le répété douze à dix-huit fois ; à chaque fois il 
faut reporter la filière à la fburnajfe. Ces chaudes 
multipliées la corrompent ê!c la décompofent ; 
l’acier perd fa qualité ; les filières ou ne valenr 
rien , ou ne font pas de la même dureté quelles 
devroient être ; propriété effentiele pour rélîller au 
frotement . Cet outil coûte cher ; & quand il a 
été manqué , c’ell une double perte , & de la 
matière, & de la main-d’œuvre . 

Pour remédier à ces inconvéniens , j’ai imaginé 
un tour à eau à plufieurs poinçons qui joueront 
tous enfcmble . Ces poinçons perceront le fer de 
la filière à froid jufqu’à ce qu’ils rencontreront 
l’acier ; après quoi , n’y ayant plus que l’épaiffeur 
de trois lignes d’acier à trouer , un ouvrier poura 
feul , à l’aide de quelques petites chaudes , ache- 
ver de la percer, en touchant à petits coups d’une 
main fur un poinçon qu’il tiendra de l’autre ; fa 
filière , par cette opération , ne fera point fati- 
guée ; 1 acier confcrvera fa force & fa qualité ; il 
aura un bon outil dont les trous réfilleront au 
frôlement lors du paiïage du fil de fer ; la filiere 
durera par conféqucnt plus long-temps , & le fil 
fe trouvera de grûffeur égale dans toute fa lon- 
gueur . Ce toux peut s’adapter à un arbre qui fera 
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mouvoir d'autre; machines : C l'on veut , on épar- 
gnera encore par-là les charbons ; ce qui eft une 
confidération qui doit lui faire donner la préfé- 
rence fur ta méthode ordinaire. 

Toutes les tentatives & les expériences repor- 
tées ct-delïus pour Amplifier le méchanifme des 
tréfileriea , autrement des literies de fils de fer , 
en augmenter la fabrication & diminuer la dépenfe, 
fuppoient effestiélement une certaine qualité 
dans le fer que l'on delline à faire palier par 
la filiere . Ce fer doit être doux , ductile , ner- 
veux & compacte ; qualités qui dépendent autant de 
la façon de le préparer , que de la matière première . 

J’ai d'abord reconu que les fontes ne doivent 
être ni blanches, ni trop noires , mais d'un grès 
grain gris clair ou de fonte mêlée. 

Les feux de forges doivent être conflruits tout 
différemment que pour du fer marchand ; la pofi- 
tion de la tuyere , la direêlion du vent qui doit 
fe croifer & tourbilloner dans le creufet, font des 
caufes phyfïqucs eifentieles à bien failîr : les con- 
noilfances pratiques d'un bon afineur , valent peut- 
être mieux pour diriger un feu , que tous les pré- 
ceptes que les favans ont pu mettre par écrit jufqu’à 
ce jour. 

Le degré de chaleur nécefiaire dépend de la 
bonté du charbon <5c de l’habileté du forgeron . 
La manipulation de celui-ci contribue effcntiéle- 
ment à purifier le fer ; car après une première 
fufion du fer coulé , il n’eil encore dégagé que 
d’une partie de fes feories les plus grôlüeres ; & 
au lieu de retirer cette maHe du creufct pour la 
porter fous le marteau, comme il ell d’ufagepour 
du fer ordinaire , il faut au contraire retourner 
cette malle feus-deffus-deffous dans le creufet , eu 
détacher une efpece de gâteau que les forgerons 
àppelcnt la /orne : ce font les parties les plus 
cralfes qui le précipitent dans la fufion , & c'cfl 
ici que par une manipulation foutenue , le forge- 
ron tient cette maffe expofée de nouveau à l’afhon 
du feu dSc du vent: la grande dilatation des pores 
eff une efpece de nouveie fufion ; les pores ainfi 
ouverts , s’imbibent de nouveau du laitier , dans 
lequel nage cette maffe , à peu près comme une 
éponge s’tmbiberoit d'eau; & par un travail aflidu 
& redoublé, les parties métalliques fe précipitent 
de nouveau au fond du creufet , après être déga- 
gées des corps hétérogènes qui empêchoient la 
réunion . Cette maffe , ainfi purifiée une fécondé 
(fois, fe foudera , pour ainfi dire , d'elle-même ; 
elle s’étendra facilement fous le marteau, & parti- 
cipera des qualités requifes pour du fil de fer . 
L on voit donc qu’il eit intéreffant de faire choix 
de la matière première , & d’avoir des ouvriers 
intelligent . Il efi difficile que les tréfilexies puiffenr 
fe procurer du fer convenable , à moins que les 
entrepreneurs ne le faffent faire par eux-mêmes . 
Ceux qui nonr point de feux de forges atachés 
à leurs ufines , pouront du moins profiter des 
obfervations ci-deffus pour le faire travailler en 
ponfèquence . 
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Le fuccès d’une entreprife donne de nouvcles 
forces; il élevé l’âme, pour ainfi dire , au deffus 
d'elle-même , lui fournit de nouveies idées , & 
lui fait enfanter de nouveaux projets . C’eit ici le 
cas d'appliquer ce principe. 

Tout le monde fait que les fenderies exigenr 
un bâtiment vafie entre deux courant d’eau ; qu’il 
leur faut deux roues, l’une à 1a droite , l’autre à 
la gauche ; que les arbres de ces roues font de 
doute à quinze pieds de long chacun ; qu'ils 
entrent fort avant dans l’intérieur de l’ufine; qu’il 
faut des emmarchemens bien folides & profondé- 
ment plantés en terre, ce qui exige une quantité 
de griffes pièces de bois; qu’il faut de grès rouets 
& de griffes lanternes en bois, un arbre de couche 
de plusieurs pieds de long pour faire mouvoir en 
feus contraire les rouleaux & les taillans fupé- 
ricurs. Tout cet embataillement , outre la dépenfe 
rimitive , qui eff allez coniidérable , demande 
eaucoup d’entretien par raport aux frotemens 
multipliés . 

Pour fimplifier cette machine , il s’agiffoir 
d’abord de favoir fi l’on pouroit fendre du fer 
avec une feule roue, fur un feul courant par con- 
féquent ; & en fécond lieu , fi après avoir paffs 
une bande de fer entre deux cylindres unis pour 
l alonger & l’égalifer d'épaiffeur , l’on pouroit fur 
le temps préfenter cetre bande aux taillans , fans 
être oblige de repaffer de l’autre cité des cages , 
tel qu’il fe pratique pour cette opération, comme 
font conliruites ies fenderies d’aujourd'hui. 

L’on feutoir bien l’avantage de cette Amplifica- 
tion ; mais ces deux difficultés paroiffoient infur- 
montables . Encouragé par le fuccès de mes cylin- 
dres à fil de fer, je les ai vaincues toutes les deux ; 
j’ai confinait une fenderie unique en fon efpece : 
elle fait même l’étoncment de tous les maîtres 
de forges de la province; ceux qui ne l'ont point 
vue , ont peine à croire qu’il n’y air qu'une roue , 
tant pour les rouleaux aplatiffans , que pour les 
trouffes des taillans. Telle efi cependant en abrégé 
fa defeription : c’efi une roue mouvante à eau , 
montée fur un arbre de huit pieds de long feule- 
ment; à l’extrémité de cet arbre, qui n’entre par 
conféquent pas fort avant dans l’intérieur du bâti- 
ment , font placées deux cages de fer fixées fur 
une pièce de bois de fix pieds de long ç d 'environ 
un pied d’épaiffeur dans un bout , & d un pied & 
demi dans l’autre, & de deux pieds & demi de lar- 
geur . Ces cages font , il efi vrai , un peu plus 
griffes que celles de mes cylindres à £1 de fer ; 
mais c’efi la même confiruôion. 

Dans l’une de ces cages font les taillans , & 
dans l’autre les rouleaux plats. Tout fe meut par 
la même & feule force de la roue unique qui efi 
dans l’eau ; après avoir aplati la bande de fer , 
l’ouvrier qui reçoit le bout fortant , le porte fur 
le champ entre les trouffes des taillans ; il n’y a 
qu'un pas en arriéré à faire . Le forplus des pro- 
cédés pour la verge de fenderie, efi le même que 
par-tout ailleurs. 
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On peut , quand i’on veut , ne faire que des 
cercles ; il fuite de fubflituer des rouleaux plats 
aux tailians. ' 

En jugeant de la fimpiieité du méchanifme , on 
doit juger auiïi de la modicité de l’entretien fie de 
l’avantage de l’invention . Combien en effet n’y 
a-t-il pas d’ufines dans le royaume , oit l’établifie- 
ment d'une fenderie feroit fort utile , & oit le 
court d'eau , le local , n’ont pat permis jufqu’ici 
d’y en établir, à caufe que l’on regardoit comme 
impoUible de le faire fans avoir deux roues & 
deux courant ! Aujourd’hui que cette impofllbiliré 
efi démontrée imaginaire par une expérience d’une 
dixaine d’années , on poura facilement mettre à 
profit mon invention . 

Combien aufTt les ufines qui ont des fenderiet , 
ne pouroient-elles pas profiter de cette découverte, 
en les faifant comtruirc fur ce modelé ! Outre les 
avantages ci-devant , ils auraient encore un courant 
de relie , dont iis pouroient difpofer , fie y conf- 
truire une autre ufine. 

Tel cil le rcfultat de mes recherches , Se de 
l’application continuel* que j’ai eu* pendant trente 
ans à chercher les moyens de Amplifier la fabrica- 
tion des fils de fer : ces recherches m’ont fait 
faire des eflais dans toutes fortes de genres de tra- 
vail en fer ; heureux fi mes obfervations peuvent 
remplir les vues de notre auguile monarque , qui 
daigne s’occuper de tout ce qui peut devenir utile 
à les peuples J La partie des fils de fer eff une 
branche de commerce qui peut devenir encore 
beaucoup plus conftdérable qu’elle ne l’efl au- 
jourd'hui . 


Nous avons cru que nos U‘ fleurs nous fauroient 
gré de leur faire connoîtrc à 1a fuite de cet art 
du fer , un ProfpcHus ou Mémoire , fut l'emploi 
que P on peut faire de ce métal peur eonjiruire un 
pont d'une feule arche. 

Ce projet hardi a été conçu , propofé & démon- 
tré par M. Vincent de Montpetit , déjà bien connu 
par plufieuss inventions utiles en plus d'un genre, 
telles que la peinture éludorique , ou l’art de 
peindre à l’huile dans l’eau ; tel que le fectet de 
couvrir les peintures pour les conlerver , par un 
mordant fans couleur , & par une glace ; telles 
encore que des machines pour l’horlogerie , em- 
ployées dans beaucoup de fabriques, & c. 

Profpedus d'un pont de fer d'une feule arche , 
proposé depuis vingt toifet jufgu'à cent d'ou- 
verture , pour être / été fur une grande rrviere ; 
préfenté au Roi le 5 mai 178 J. 

Les dangers que préfentent à la navigation les 
piles des poms fur les grandes rivières ., font des 
motifs allez intérelTans , pour avoir , 4 e tout temps 
engagé les confiruâeurs à chercher les moyens de 
faire les pins grandes arches poflibles ; mais ils 
sa’ont pu les ouvrir qu’en raifon de la ténacité 
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des matériaux ; car fi l’on avoir la facilité de fe 
fervir de granité ou de porphyre , au lieu de 
pierre ordinaire, pour établir des ponts, on pouroit 
doubler aisément l’ouverture des plus grandes arches 
connues : à défaut de ce moyen , on a proposé en 
différons temps celui d’employer le fer , comme 
de toutes les matières de conftruftion la plus 
tenace fie la moins defiruflibie ; fie quoique iThif- 
toire ancienc ne nous ait rien tranfmis à ce fujet, 
il eft probable que cette idée n’a point échapé 
aux architectes de l’antiquité. 

Dans ce fiecle , le dofieur Defaguillier l’avoic 
conçu pour la Tamilc ; le fieur Garin , en 1719, 
fut fur le point d’en exécuter un à Lyon ; depots, 
un autre a été proposé pour le pont de Saint- 
Vincent fur la Saône ; en «755, les fieurs Goiffon 
Se de Montpetit s’en occupèrent pour le fleuve du 
Rhône. 

De tous les projets cependant qui ont paru , 
aucun n’a été exécuté en France , loit parce que 
les connoilfances fur cette matière n’étoient point 
auffi étendues qu’elles le font aujourd’hui , foi* 
cfprit de prévention ou de parti qui s’élève 
toujours contre les nouveautés , foit enfin défaut 
de combinaifon dans la compofition. À ce dernier 
cas , il ell malheureux qu’on n’y ait pas pris affez 
d’intérêt pour en conlerver des modelés ou des 
deffeins qui auraient dans la fuite fervi de moyens 
de comparaifon pour en perfeftioner le méchanifme. 

En 1777 & 1778, deux projets de ce genre 
ont paru , chacun d’un fyrtême different , par le* 
fieurs Calippe fie de Montpetit . M. de Morveau , 
de l’académie de Dijon , en a fait une critique 
judicieufe à laquelle ce dernier auteur a répondu. 
La critique fie la réponfe méritent d’être lues dans 
le journal de littérature fit des beaux-arts , 1779 , 
n“ z8 fie 31. 

Le projet qui eft renouvelé aujourd’hui , eff une 
fuite de celui projeté pour le Rhône en 1755 ; 
l’auteur , depuis ce temps , sert occupé à en 
perfeftioner le méchanifme ; fie en combinant 
toutes les idées conçues fie digérées par des ex- 
périences, il sert convaincu que le plus sûr moyen 
de fuccés dans la compofition d’un tel édifice , 
étoit de faire porter toutes les principales pièces 
de force à angle droit , par prefiion fie non pat 
exrenfion ( quoiqu’il foit reconu que le fer tire 
beaucoup plus qu’il ne porte ) ; delà 1a néceflité 
de foumetrre la longueur du pont à un arc 
quelconque , afin d’anéantir les oîcillations par la 
prefiion , fit déterminer toute la portée fur les 
culées , qui à cet égard n’auront pas plus de ré- 
fiilancc à oppofer , pour ne pas dire beaucoup 
moins, que pour une grande arche en pierre dure 
qui aurott les mêmes dimenfioos ; ce qu’il efi aisé 
de prouver. 

L’auteur a exécuté un modèle de fer en 1779 , 
dont le dévelopement efi détaillé dans un mémoire 
lu à l’académie royale des fciences , contenant le 
calcul des forces , tant vives que mortes , de tout 
cet édifice. Ce modèle fut enluite exposé pendant 
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quatre mois dans la falle d’affemblée , afin de 
recueillir les avis des favans académiciens, fur les 
moyens d’une plus grande perfeûion.ll fut enfuirc 
placé pendant l’hiver au concours des fciences & 
des arts , chez M. de la Blancherie , pour y être 
critiqué , non feulement par les connoiffeurs & 
artifles nationaux , mais encore par les favans 
etrangers qui fe réunifient à ces affemblées. 

Toutes les différentes differtations qui fe font 
faites à ce fujet , même les critiques anonymes, 
auxquelles l’auteur a répondu, ont fervi à éclaircir 
la matière & à en perftflioner le fyftcme . 

Le réfumé de tout cela a été de produire un 
ntéchaniftr.e plus (impie, plus léger, moins coûteux 
& tout aufli folide. L’auteur en a fait le dévelope- 
ment dans un mémoire en forme de fupplément , 
adrefsé à MM. les commifl.iires qui avoient été 
nommés en 1779 pour faire le raport . Ces Medieurs , 
en convenant de la poflibilité de la conllruflion 
d’un pont de fer , ne peuvent afleoir leur jugement 
fur des expériences qu ils n’ont pas faites ; celles 
“xaportées par l’auteur , ne font que conjeélurales 
pour eux ; il faudroit les répéter & en faire de 
nouveles , & cela ne fe peut faire fans frais : il 
n’y a que le gouvernement qui puifie en donner 
l'ordre & les moyens , ou fon approbation à une 
compagnie qui en voudrait faire les avances , en 
fe propofant la conllruflion d’un pont de fer. 
Alors l’auteur indiquerait les opérations à faire 
pour s’alfurer d’une folidité démontrée par les 
faits . 

Le raport a été conséquemment en fufpens , & 
l’auteur a retiré des mains de MM. les commiffaires 
les mémoires & defieins, pour y faire les additions 
& changemens relatifs à les nouveles idées : il en 
fera part à ceux qui voudront s’intérelfer à la 
conllruflion de cet édifice métallique , ainfi que 
des moyens de le prc'ferver de la rouille 1 prin- 
cipale objeflion qui a été faite fur ce projet . Le 
procédé que l’auteur fe propofe d’employer , n’a 
point été dévelopé à l’académie des fciences ; mais 
indépendantes de ces moyens, toute objeflion doit 
être levée par la nouvelc & précieufe découverte 
d’un vernis métallique inaltérable , qui pénétré le 
fer jufquc dans le cœur , & le garantit de la 
rouille pour toujours. 

Avantage 1 it ce pont fur ht autres , tant pour U 
conjlruclion que pour ta commodité 
& /’ économie . 

i°. Il ne fera aucun obilacle , ni au cours de la 
rivicre , ni à la navigation ; au contraire , il la 
favorifera , parce qu’en fupprimant le mafiif des 
piles nécelfaires à un pont de pierre, qui rétrécirent 
le lit de la rivicre en le divifant, on a la facilité 
de le «(Terrer par les culées , pour en rendre la 
profondeur plus égale & le courant de l’eau moins 
tourtueux , fans former aucun de ces écueils dange- 
reux qui environeot ordinairement les piles des 
ponts , 
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2*. En ménageant' un petit quai le long des 
faces des culées , les chevaux atelés à la remonte 
des bateaux , pouront pafiér fous le pont , de 
maniéré que ie tirage ne fera point interrompu par 
une manœuvre qui caufe ordinairement beaucoup 
de retard & d’embaras , fur-tout quand il faut 
interrompre des files de voitures qui montent & 
defeendent un pont . 

3 ®. Le temps des glaces & des inondations ne 
caulera aucun domage , & même dans le cas où 
un débordement extraordinaire parviendrait à grüffir 
la rivicre jufqu’au point de toucher aux reins des 
grandes arches , ce pont ne rifqueroit rien , en ce 
qu’étant tout à jour & n'ayant point de piles, il 
oppoferoit moins de réfitlancei l’impétuofitéde l’eau . 

4°. L’ordonance de ce pont ell diiiribuée de façon 
qu’on peut parcourir fon intérieur par des galeries 
de fix pieds de hauteur fur trois & quatre de 
largeur ; cette commodité donne la facilité de 
viliter cet édifice dans toutes fes parties , & d'y 
faire toutes les réparations nécelfaires ; car il ell 
composé de maniéré que chaque piece peut être 
enlevée , changée & replacée à volonté l'ans que 
l’enfemble en loufre . Ces galeries peuvent même 
fervir de pafiage couvert pour les gens de pied 
dans les temps de foule & d’embaras. 

5». Ce pont , dans fa conftruflion , a un agré- 
ment que n’ont pas tous les autres , en ce que 
toute fa méchanique fe montant à vis & à cla- 
velés , elle peut être fabriquée eu différent lieux 
éloignés, amenée par parties à fa dellination, mon- 
tée enfuite par cintres qui feront placés fuccefiive- 
ment tout d’une piece , de manière que les culées 
une fois faites , la rivicre ell libre, & les rravaux, 
après les premiers arcs ou arêtes posés , fe conti- 
nueront pour ainfi dire en l’air , fans aucun apui 
qui gène le cours delà rivière, ni qui interrompe 
la navigation, en forte que l’entrepreneur pouroic 
s'engager à n’arrêter le pafiage des grands bateaux 
que pendant quelques jours. 

6 °. De plus , cet édifice peut être augmenté & 
diminué à volonté de vingt pieds de largeur ; il 
peut être porté à trente , quarante & au delà , fans 
le décompofer ni en interrompre la liberté , ni 
celle du cours de la rivière . Pour le rétrécir , 
il n’y a qu’à dévifler les arêtes extérieures , & 
raprocher les baluflrades ; & pour l’élargir , it 
n’y a qu’à ajouter une ou plulîeurs galeries : de 
même s’il étoit néceffaire de ie tranfporrtr ailleurs , 
il ferait très-facile de le démonter par parties ; 
& en en forgeant de nouveles , il pouroir être 
alongé par la continuation de fon are fans en être 
endomagé . 

7°. A tous ces avantages , ce pont réunit encore 
celui de coûter moins qu’un autre. Sur les propor- 
tions du deflein donné pour quatre cents pieds de 
longueur fur quarante de largeur , le fquélete de 
l’enfemble , avec tous les ornemens & acceffoires 
en fer, peut pefer environ dix-fept à dix-huit 
cents milliers au plus fort i on fait ce que peut 
coûter le cent pelant de gros fer fotgé rendu fur 

les 


Digitizedtoy Goog 


FER 


les lieux , 6e tel prix qu'on y mette fclon la 
proportion de Ton poids & de fa façon ; la tomme 
qui en refultera fera toujours bien inférieure à 
celle que coûterait un pont de pierre qui aurait 
les mêmes dimenfions . M. de la Place a trouvé 
le fecret d’augmenter la ténacité de la fonte & 
d'améliorer le fer fans en augmenter le prix que 
de très-peu de chofe . Cette découverte vient encore 
à l’apui du projet de pont dont eil ici quellion , 
& on peut de beaucoup diminuer la dépenfe par 
le fuccès des expériences , d’où il s’enfuivroit une 
diminution de plus d’un quart du prix . 

Quand même , par les accefloires & ontemens 
qu’on jugerait convenable d’y ajouter , la dépenfe 
approcherait de celle d'un pont de pierre , celui- 
ci , qui n’en a aucuns des inconvénient , mérite- 
rait , par fa lîngularité & les avantages qui en 
réfultent , d'avoir la préférence toutes les fois 
qu’il fera quellion de joindre l’utile , l’agréable , 
le commode , le folide & le merveilleux . 

Mal-gré tous ces avantages , & quelque sédui- 
fante que foit l’idée d’un pont d’une feule arche , 
jeté avec autant de hardielTe que de majedé fur 
une grande rivière , & mal-gré tout le merveilleux 
d’un tel édifice, qui contribuerait a la gloire d’un 
c'tar, & à la magnificence d’une ville , il e(l des 
circonftances où la dépenfe , quoique de beaucoup 
inferieure à celle d’un pont de pierre , pouroit 
Être encore trop forte , relativement aux fonds 
deilinés à cet ulage; car pour acomplir l’enfcmble 
de cette conflruâion, félon le deflèin donné, il faut 
qu’il foit acompagné des accefloires & ornemens 
qui contribuent à fa commodité & à fa beauté ; 
l’aperçu de cette dépenfe pouroit être un obflade 
à l’exécution d’un pareil projet . 

Il eft des cas cependant où un pont efl absolu- 
ment ncceffaire , & où , faute de moyens , on eft 
réduit à une fimpie conftruôion en bois, donc les 
inconvénient font encore plus conséquens que ceux 
d’un pont de pierre, puisqu'il faut également divi- 
fer la rivière par des palées qui forment autant 
d’écueils , & qui , étant continuéiement exposées 
à l’aâion de l'air 8 c de l’eau , ne peuvent être 
de longue durée ni réparées qu’à grands frais. 

Pour lever ces difficultés 5 c ne faire qu’une 
dépenfe proportionée aux moyens , & néanmoins 
fe préparer la jouiflance du pont de fer donc efl 

3 ueition , il n’y a qu’à conflruire Amplement partie 
u fquélete méchanique qui conflitue la force & la 
folidité de cet édifice, eniuite faire les accefloires 
en bois , eu atendanr qu’on foit en état de les 
changer en fer ; par ce moyen on poura , par 
fucceflion de temps , achever l’entiere conftruftion 
de ce pont , en employant pour cet objet la dé- 
penfe qu'exigeraient les grandes réparations d’un 
pont de bois. 

Il n’y a donc , pour cet effet , qu’à entreprendre 
feulement un nombre d’arêtes ou arcs - fommiers 
avec leurs galeries , le tout en fer , félon les pro- 
portions données , fur lefquclles on établira des 
madriers avec des baluflrades de bois , ou gardes- 
Atts & Métiers. Tome II, 
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fous en bâres de fer , &c. de cette maniéré 1a 
dépenfe ne fera pas la moitié de celle que coûte- 
rait l’entier ctabliflement de cet édifice métallique, 
peut être même ferait-elle inférieure à la dépenie 
totale qu’exigeroit celui en bois : on en peut juger 
par l’examen de l’expofé ci-après. 

Suppofé que l’on air à conflruire un pont de 
troif cents pieds de longueur , auqoel il ferait 
convenable de faire des trotoirs : la largeur ferait 
au moins de quarante pieds : fi les fonds deflincs 
à cette entreprife ne fuffifoient pas pour cette 
conllru filon en total, on pouroit, pour le momenr, 
en fupprimer les trotoirs , & réduire la largeur a 
vingt-huit pieds ; alors la dépenfe peut être cflimée 
félon l’état qui fuit : 

,, État de la pefanteur du fquélete méchanique 
„ d’un pont de fer de trois cents pieds de longueur 
„ fur vingt- huit de largeur , prife fur un arc de 
„ vingt -huit degrés d’ouverture, lins y comprendre 
„ le couchis ni les trotoirs & les baluflrades qui 
„ peuvent être faits en bois. 

,, Les arcs qui forment les arêtes ou fommiers , 
„ font compofés de lames de fer d’un pied de 
„ hauteur fur huit lignes d’épaifleur ; ce qui donne 
„ huit pouces carrés de grâfleur , qui font pour 
„ la longueur de trois cents pieds , deux cents 
„ pieds carrés : il y en a deux en haut de l’arc 
„ & deux en bas , valant huit cents pieds, à 47 
,, livres ÿ le pied carré, en raifon de 570 livres 
„ le pied cube , font le poids de . . . 38000 liv. pef. 

,, Les montans ou moifes qui 
„ aflemblent les bandes , fans les 
,, pâtes , ont cinq pouces de lar- 
,, geur , un pouce d’épaifleur , 

„ quatre pieds de longueur ; ce 
„ qui fait deux cents quarante 
,, pouces ou un pied deux tiers 
„ carré : les pâtes deux pieds fix 
,, pouces de longueur à chaque 
„ bout, & huit lignes d’épaifleur 
,, fur un pied de largeur ; ce qui 
„ fait en tout environ trois pieds 
„ carrés, à 47 livres 7, vaut 14* 

„ livres j- pefant ; en les plaçant 
,, de cinq pieds en cinq pieds , il 
„ en faut foi Xante & un , qui donne- 
,, ront cnfemble de pefanteur la 
„ mafle de 8693 

„ A quoi il faut ajouter fix liv. 

„ feulement pour la valeur des 
,, écrous 5 c des têtes de boulons , 

„ parce que le poids des boulons 
„ eft compris dans le plein des 
„ lames 5 c des pâtes : il en faut 
,, quatre par moife ; ce qui donne 
„ deux cents quarante - quatre , 

„ multipliés par fix , valent . . 1464 liv. pef. 

„ Ces trois articles ci - deflus , 

„ qui compofent une arête ou 

„ fommier , font le poids total 

„ de 48157 liv. pefi 

Yyyy 
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, Dans la largeur de vingt-huit pieds , en pla- 
„ çant les arêtes de trois pieds quatre pouces huit 
„ lignes de diflance , on aura vingt-fept pieds un 
,, pouce quatre lignes , qui avec douze pouces 
„ pour l’c'paiileur des lames , donnent vingt - huit 
„ pieds un pouce quatre lignes . Le tout formera 
„ huit cfpaces ou galeries renfermées par neuf 
„ arêtes , qui enfembie feront par conféquent le 
„ poids de 455413 liv. 

„ Pour affembler parallèlement ces arêtes fur 
„ leur champ, il faut des traverfes de trois pieds 
„ lia pouces de longueur , y compris le recouvre- 
„ ment , à quoi on peut ajouter un pied pour 
„ les deux pâtes ; ce tjui ferait quatre pieds fix 
„ pouces , un pouce d'épaifieur fur deux ÿ de 
„ hauteur de champ , en tout deux pouces 7 de 
„ groffeur ; ce qui vaut enfembie un pied carré 
„ moins r'77 que l’on peut évaluer à environ 4} 
„ livres : il en faut dans toute la longueur quatre 
,, par moife ; mais comme celles de deiTus doivent 
„ être plus fortes que celles de deffous,on réduit 
„ celles-ci À deux pouces de hauteur fur champ , au 
„ lieu, de deux & y , qui eft un de moins , ferait 
„ par conféquent environ 55 livres. Ainfi , il y a foi- 
„ Xante Sc une moifes , acompagnées de deux tra- 
„ verfes par le haut , au nombre de cent vingt-deux , 
„ à 43 livres chacune , donneront 




^ 95 18 livres. 


„ en pefanteur . . 5246 livres 

„ Les cent vingt- 
„ deux de deiïous 
„ à 35 livres cha- 

„ cune 4x70 

„ Elles font diilribuées en huit galeries , qui don- 
„ nent par conféquent la maffe de 78128 livres. 
„ qui avec celle de 433413 


„ fait le total de 509541 livres. 

„ Les diagonales ou contre -butes de huit pieds 
„ & ÿ de longueur de tige , fur deux pouces & 
„ ~ de hauteur de champ, oc un pouce d’épaiifeur, 
„ les pâtes deux pieds chacune , évaluées , tant 
,, pour la largeur que pour l’épaifieur , aufTi à 
„ deux pouces 7 l’une dans l’autre ; ce qui donne 
„ en toute la longueur douze pieds fix pouces , 
„ multipliés pat deux pouces f , font trois cents 
„ foixante - quinze pouces , qui compofent deux 
„ pieds carrés , plus jj à 47 liv. y donnent ti8 
„ livres 7, fait environ 120 livres . Il en faut 
„ dans toute la longueur , foixante & un , qui 
„ font 7520 livres , diilribuées en huit galeries , 
„ produiront la malfe de. ... . 38380 livres. 


Total 588101 livres. 

Ainfi tour le poids de cette conflruftion n’excéde- 
ra pas fix cents milliers au plus fott ; car ici le 
pied cube de fer cil pris fur 570 livres pefant , 
au lieu qu’il n’eft ordinairement que de 558 à 
380 liv. , ce qui fait une différence d'environ 
onze livres par pied ; conféquemmcnt quand on 
évaluerait le gros fer forgé à cent écus le millier 
tout pofé , celui des vis oc écrous à 750 livres , 
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ou le tout l’un dans l’autre jufqu’i 300 livres le 
millier , cela ne feroit pas la femme de 300000 
livret , pour cette première conftruflion , fur la- 
quelle il n'y aura qu'à coucher des madriers , & 
placer à leur about des gardes - fous en fer , des 
bandes courantes auffi Amplement que Ion voudra. 
On peut ajouter à cette dépenfe environ 2500 
livres pour le moyen aduré de prefarver le fer de 
la rouille. 

Quand il fera quefiion d’ajouter une nouvele 
galerie pour élargir le pont , il eft aifé de conce- 
voir que pour cet effet il n’y aura qu'à écha- 
fauder à la volée le long de la partie extérieure 
que l’on veut augmenter , obfervant de donner la 
largeur néceffaire pour l’aifance du travail & de 
l’affemblage de toutes les pièces d'une nouvele 
arête parallèlement aux autres , fans interrompre 
le paftage du pont ni le cours de la navigation. 

Les connoiliances acquifes par cette première 
conftruâion donneront la facilité dans la fuite de 
fabriquer & pofer toutes les parties à meilleur 
compte , & il eft probable que rétabliffement 
d’une nouvele galerie à ajouter , ne coûterait pas 
30000 livres , Tomme qui ne fuftiroit pas à 1 a 
première grôffe réparation des palées d’un pont de 
bois , réparation qu’il faudra recomeacer au bout 
d’un certain nombre d'années . 

Il fera donc plus avantageux de commencer par 
la conftruftion d'une partie du pont de fer , tant 
pour l’économie néceffaire du moment , que pour 
les dépenfes à venir ; car dans les grandes répa- 
rations d’un pont , foit en bois , foit en pierre , 
on eft fouvent contraint d’en interrompre le paf- 
fage , quelquefois même pendant plufienrs mois , 
& de faciliter par une autre voie la traverfée de 
la riviere , ce qui occafione toujours des dépenfes 
étrangères à l’objet principal ; au lieu qu’en les 
employant comme il eft dit ci-deflus , elles amène- 
ront petit à petit 1a jouilfance entière de tout 
l’édifice métallique , dont lctabliftcment aura été 
commencé . 

Ainfi le public inflruit & impartial trouvera 
que commodité , folidité , économie & merveilleux 
fe réunifient dans ce Profpeôus. 

Aperçu des expériences i faire en grand pour 
prouver la folidité d'un pont de fer . 

1°. Il faut faire forger aux forges les plus à 
proximité une lame de fer de fept pieds de lon- 
gueur , huit lignes d'épaifieur & huit pouces de 
hauteur , ayant quatre trous pour pafier des 
boulons 3 

Plus , une pareille piece de même dimenfion , 
mais fans trous ; 

Une troifieme pareille piece de la fonte du 
fieur de la Place , qui aura un pouce d'épaifieur 
au lieu de huit lignes . 

2°. Toutes ces pièces feront éprouvées par pref- 
fion , par fecoufic & par choc , en fus de la 
charge totale quelles ont à fupporter dans le fyf- 
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tème du pont , & des différens rifques où elles 
feront expofées . 

3 °. En confluence il fera confirait une ma- 
chine , fur laquelle on poura éprouver toute; fortes 
de pièces de fer : il y fera joint une table qui 
donnera les degre's de force d’une bârc quelcon- 
que , félon fon échantillon ; ce qui , jufqu’à prê- 
tent , n’a pas été connu . 

4 ". Cette machine donnera la valeur de la chute 
d’un corps folide , de maniéré qu’on poura appré- 
cier la pereuffion 5c les chocs des roues de voiture 
en raifon de leur charge. 

5 “. Il fera néceflaire de contraire une machine 
pour éprouver les pièces qui doivent agir par ex- 
tenfion . 

6°. On difpofera des lames de fer cintrées fur 
champ , qui feront foumifes à un pyrometre qui 
fera coonoître l’augmentation de la prefPon du 
fer fur les culées , dans le moment de fon ex- 
tendon , félon fon degré de courbure. 

7 0 . Tous ces moyens propofés font nécelfaires 
pour avoir des expériences concluantes à la foli- 
dité d’un pont de fer ; elles peuvent d’ailleurs ré- 
pandre de grandes lumières fur les Arts & Mé- 
tiers, & être d’un grand fecours aux conftrufteurs, 
dans l’architeÔurc civile ) militaire Se navale , & 
il s’enfuivra de toutes ces connoiffances , qu’on 
poura , fur les principes du fyftême du pont , 
établir folidement 5c fans de grands frais , des 
voûtes , des dûmes , des plafonds de trois 5c 
quatre cents pieds de diamètre; ce qui feroit avan- 
tageux pour les temples 5c les édifices publics où 
il faut rafiembler beaucoup de monde. 

g». Si, après les expériences, on ne juge pas à 
propos de le fervir pour un pont de fer, des ma- 
tières qui auront été éprouvées , elles n’en feront 
pas moins très -utiles à d’autres ufages , 5c leur 
valeur intrinléque en fera augmentée. 

9 °. Pour ce qui.eft des machines , elles four- 
niront des moyens d’expériences , toujours nécef- 
faires en beaucoup de cas , comme pour éprouver 
les effieux des roues de voitures , les fléchés 5c 
arcs de caroffes , les bras de leviers deflinés à 
fupporter des maflifs de majonerie , de charpente, 
5cc. 

Elles feront par conféquenr un établifTement 
trésiméreffant dans un État policé . 

De r art d'adoucir le fer fondu . 

M. de Réaumur , 5c après lui M. Duhamel du 
Monceau , tous deux de l’académie royale des fciences 
de Paris , célébrés par leurs favantes 5c utiles 
recherches dans plus d’un genre, ont publié d’ex- 
cellens mémoires 5c fort détaillés fur l 'art d'a- 
doucir le fer fondu . Nous ne devons pas fans doute 
omettre leurs découvertes fi efïentiélement liées 
aux arts du fer dont il efi ici quefiion , en faifant 
hommage à ces illuflres académiciens de lenrs tra- 
vaux 5c des fervices important qu’ils ont rendus 
à la fociété . Ccd d’ailleurs entrer dans leurs vues 
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de patriotifme & de bienfaifance , que de multi- 
plier 5c d’étendre la connoiflance des moyens qu’lis 
ont donnés de foulager nos befoins 6c d’augmenter 
nos jouiflances . Ceci cil tiré du recueil des arts 
de Neufchitei , d’après les arts publiés par l’aca- 
démie des fciences . 

Il y a long-temps qu’on jete en moule des ou- 
vrages de fer fondu ; mais par un travail im- 
menfe , M. de Réaumur cil parvenu à rendre 
cette fonte moins aigre 5c allez approchante de la 
malléabilité du fer forgé , en forte qu’il l’a 
rendue traitable au foret , à la lime , 5c même 
un peu au marteau. 

1 °. Des différentes efpeces de fonte de fer , ou de 

fer fondu , & à quoi il a tenu qu'on n'ait fait 

jufquici quantité d'ouvrages de fer fondu , 

qu'on fait de fer forgé. 

Le caraflere le plus fenfible , qui diilingue les 
métaux des minéraux 5c des pierres , c’eil de fe 
lailfer étendre fous le marteau, dette malléables. 
Mais dès que le fer a acquis cette propriété, dès 
qu’il a pris , pour ainfi dire , le principal caraflere 
métallique , il différé des autres métaux , en ce 
qu’il n’ell pas fufible par la force du feu de nos 
fourneaux . Tout fer forgé , tout fer en bires , 
peut au plus être réduit en une forte de pète allez 
molle pour tomber par goûtes ; 5c cell ce que 
l’on nomme du fer cbaufé fondant : mais il ne 
peut plus être rendu liquide , comme le peuvent 
être l’or 5c l’argent , le cuivre , l’étain St le 
plomb. On parvient pourtant à le mettre en fu- 
îion ; mais c’cfl en lui donnant des fondans qui 
le ramènent en quelque forte à fon premier étar, 
ii celui où il étoit immédiatement après avoir été 
tiré de la mine: ainfi refondu , il perd fa malléa- 
bilité 5c fa fouplelfe ; il redevient auffi dur 5c 
aufli caftant qu’il l’étoit avant d’avoir été afiné : 
la plupart même des fondans le rendent très- 
fpongieux . 

Pour faire des ouvrages de fer forgé en büres , 
on efi donc contraint de travailler Te métal au 
marteau , à la lime , au cifeau , au burin , ou 
avec d’autres outils femblables ; 5c fi l’on en ex- 
cepte le travail au marteau , c’cfi prefquc toujours 
h froid qu’on le fajone avec ces outils . Or, 
comme alors il efi bien plus dur que lorfqu’il efi 
chaud, on n’en peut faire des pièces qui aient des 
ornemens recherchés 5c finis , qu’avec un temps 
confidérable . 11 y a telle clef qui a occupé pen- 
dant plusieurs mois un ouvrier habile . 

Quand les pièces font grôftes , la difficulté aug- 
mente encore par une autre confidération : on com- 
mence par forger une maife de fer , compoféc de 
plufieurs bûres , d’où l’on puifte , comme d un bloc 
de marbre, tirer la figure dont on a le defiein ou 
le modèle. Cette malle faire de diverfes b ares fou- 
| dées les unes contre les autres , n’efi pas toujours 
d’une tiffure , d’une folidité auffi uniforme que le 
■ bloc de marbre auquel nous venons de la com- 
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parer ; Couvent i! relie, dans l'intérieur , des fentes , 
des crcvaffes , des endroits mal réunis ; & quelque- 
fois on ne parvient à découvrir ces endroits dé- 
fectueux- , qu’après avoir emporté bien du métal 
avec le cifeau : yl n’efl que trop ordinaire que de 
pareils défauts rendent inutile un long travail . 

On eft obligé d'abandoner la piece pour en 
forger une nouvele avec le même rifque ; c’ell ce 
que les ouvriers appelent faire un pâté ; & il leur 
arive quelquefois de faire deux ou trois de ces 
mauvais pliés avant de parvenir à une malle de 
fer qui mérite d'être employée . Mais le prix de ces 
fortes d’ouvrages peut encore mieux mettre au fait 
du temps qu’ils demandent . Les curieux de fer 
bien travaillé connoifTent à Paris le marteau , ou , 
en terme de férurier , la boucle de la porte co- 
chere de l’hôtel de la Ferté , rue de Richelieu. 
Il a coûté fept cents livres , dans une année oit 
tout étoit i fa commune valeur. On paye quelque- 
fois plus cher des gardes d’épées bien cifelées , 
qu’on nomme par boneur des gardes d'acier , quoi- 
qu’elles ne fuient pour l’ordinaire que de limple 
fer : mais ici ce n’eil point la matière qui ren- 
chérit l’ouvrage . À la vérité , ceux de fer de ce 
prix excertif ne font pas communs; il ferait même 
domage qu’on les multipliât jufqu’à un certain 
point ; ce font des chofes dont on peut fort bien 
le palier, & qui confomment trop de temps, qui 
peut être mieux employé. Mais il ferait agréable 
qu’on les pût faire 1 julte prix ; & il ferait avan- 
tageux , fur-tout pour la décoration des grands 
édifices & des maifons des particuliers , qu’on pût 
faire à bon marché de beaux ouvrages de ce 
métal. Les balcons, les grilles, les portes grillées, 
les rampes d’efcalier, ne font pour l’ordinaire que 
d’un travail médiocre ; on n’y met rien de bien 
limé, de recherché, de poli ; ou fi l’on y veut 

Îuelque chofe de tel , on efl forcé d’abandoner le 
er ; on lui fubfiitue le cuivre , qui , quoique plus 
cher , revient a beaucoup moins étant mis en 
œuvre . Ce qu’il y a en fer dans ces grands ou- 
vrages ne font guère que des b lires ou des lames 
roulées ou contournées, & au plus quelques orne- 
mens de tôle emboutie , toujours longs à finir , & 
rarement allez bien affemblés pour être regardés de 
près . A peine peut-on citer dans le royaume 
quelques grands morceaux de fer mafiif bien 
travaillés , tels que font les fameufes portes du 
château de Maifon , près de Poilfy . Ce font de 
magnifiques ouvrages: mais il n’y a guère que des 
fouverains , ou que ceux qui gouvernent leurs 
finances , qui puillont faire exécuter quelque chofe 
de pareil. On allure que ces portes, qui neconfif- 
tent qu’en trois batans , ont été autrefois payées 
foixante-neuf mille écus : à combien reviendraient- 
elles aujourd’hui ! Enfin on n’ofe entreprendre de 
grands & beaux ouvrages de fer forgé , 1 caufe 
des femmes excelfives qu’ils coûteraient. 

Le prix des ouvrages de cuivre , & même de 
«eux d’or & d’argent , efi confidérablement dimi- 
nué, par la fasilité qu’on a de Ici jeter en moule, 


FER 

& de les réparer quand ils en font fortis : fans 
cette facilité , nous n’aurions point ces fuperbes 
ftatues , ces morceaux de bronze recherchés , & 
une infinité d’ouvrages de cuivre plus communs , 
mais plus néceffaires . À la vérité , le fer avant 
d’être parvenu à l’état de fer forgé , le fer tel 
qu’il a été tiré de la mine , en un mot , le fer 
qu’on appelé fonte de fer , fe coule en moule . 
Nous devons à cette manière de le mouier divers 
ouvrages , mais qui ne font pas d’une grande 
beauté, & qui n'ont de valeur que proportionéle- 
ment i leur poids , comme des contre-cœurs de 
cheminées , des poêles , dçs pots & des marmites , 
des tuyaux de conduite d’eau , des canons , &c. 
Mais on ne fait de ectre matière aucune piece de 
prix; les ufages même auxquels on l’emploie font 
très-bornés : nous ofons pourtant nous promettre 

?u’on fera à l’avenir , avec cette même fonte de 
er , des ouvrages aulfi finis que le peuvent être 
ceux de fer forgé , ou même ceux d'acier ; qu’ils 
engageront à fi peu de frais , qu’on ne craindra 
pas de les entreprendre . Mais avant d’expliquer 
les différent fecrets qui en donnent les moyens, & 
de faire fentir l’étendue de l'utilité dont ces fecrets 
doivent être pour un grand nombre d’arts, il nous 
faut donner ici quelques notions des différentes 
fortes de fontes de fer , de leurs qualités , & voir 
quelles font les difficultés qui ont empêché qu’on 
n’en fit les ouvrages auxquels nous ne doutons 
nullement qu’on les emploie par la fuite. 

On fait que la matière qui coule du fourneau 
immédiatement après que la mine de fer a été 
fondue, efi ce qu’on appelé fonte , & eft un fer 
qui n’ell pas malléable ; que fon caraflere rit 
d’être dure & ciffantc . Quand cette matière a été 
moulée eo ouvrage , elle porte ordinairement le 
nom de fer fondu ; les canons qui en font faits 
font appelés des canons de fer ou de fer fondu ; 
les tuyaux de conduite d’eau ,. des tuyaux da fer 
ou de fer fondu ; elle ne retient guère le nom de 
fonte que quand elle a été coulée en gueufe , ou 
fous quelqu’autre forme qu’elle ne doit pas con- 
ferver: nous ne i’appélerons auflà fonte , que juf- 
qu’à ce que nous l’ayons fait jeter en moule . 

En général , on peut diftinguer les fontes , & 
on les difiingue en deux daffes , par raport à la 
couleur de leur cûffure : les unes font des fontes 
blanches , les autres font des fontes grifes . La 
différence des mines a quelquefois part à cette 
différence de couleur ; fouvent elle vient de la 
maniéré dont le fourneau a été chaufé & chargé . 
Cette différence de couleur & de grain vient (Sa- 
vent aulfi de la matière employée pour le feu de 
la fonte, de l’efpece du bois ou du charbon , de 
l’efpece de la houille ou du charbon de terre . 

Quand on diûingue les fontes blanches & les 
fontes grifes , on ne prend pourtant que deux 
termes moyens , qui expriment leurs différentes 
couleurs . Parmi les grifes, 11 y en a qui font 
prefque noires , & qu'on appelé noires ; & entre 
les blanches & les grifes, il y en a d’une infinité 
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de degrés de nuances , dont les uns tirent fur le végétations chimiques , faites d’une infinité' de 

gris noir , & les autres fur le gris blanc : enfin , branchages entrelaces , mais compotes chacun de 

parmi les blanches , on en trouve de plufieurs petites lames agencées les unes fur les autres. Si 

blancs difterens . Il y en a une forte qui pouroit l’on place au foyer du microfcope des grains des 

faire clalfe à part; on la nomme en Champagne uns Je des autres, aulfi petits que les grains d’un 
fonte traitée; elle eif blanche, mais parfeme'e de sable extrêmement fin, ils y paroiftent plus tranf- 
taches grifes ou noirâtres, qui imitent en quelque parens que le sable le plus cryfiallin ; leur tranf- 
fajon celles des traitées. parence, & fur-tout la vivacité de leur couleur , 

La càiïure des fontes blanches paroît d’une tif- approchent de la tranfparence 8c du brillant du 
fire compare ; on n’y voit point de grains , con- diamant / mal gré la vivacité delà couleur qu'ont 
lidérée attentivement ; elle fembleroit plutôt faite alors les grains des différentes fontes , on diflingue 
de lames , mais très-preiïées les unes contre les la couleur des grifes, de celle des blanches : les 
autres, & qui ne laifTent point d’intervalles entr’el- grifes relfemblent plus à l’acier poli , &les blanches 
les , comme en laifTent les lames de fer forgé . à l’argent poli . 

Quelquefois les clffures de fontes blanches parodient Nous venons de dire que les fontes blanches 

radiées : on y remarque des efpeces de rayons paroiftent compactes à la vue feule & au microf- 

qui fe dirigent 1 peu près vers ie centre, quelque cope : fi on les compare avec les fontes grifes , 

chofe d’approchant de ce que l’on voit dans cer- elles font toujours telles. Mais il y a des fontes 

tains régules d’antimoine / ce ne font pourtant pas blanches, dont la tifture e(! moins ferrée que celle 
des rayons fi bien marqués. On obfervera,& l'on des autres. (I yen aquifemblent prefque grainées ; 
aura befoin ailleurs de fe rapeler cette remarque, ce font ordinairement les moins blanches , celles 

S ue le blanc de. fontes les plus blanches n’cltpas qui n’ont ni radiations, ni lames éclatantes: leurs 
e l'efpece de celui des fers à lames, ou de celui grains pourtant ne font jamais fi bien marqués que 
de Kacier trempé fondant. Ces derniers blancs ceux des fontes grifes, & ne lailTent jamais cn- 
font éclatant , & l’autre efi un blanc mat . Le tr'eux de fi grands intervalles, 

blanc des fontes comparé au blanc brillant de Une autre remarque plus importante fur les 
certains fers , ell comme celui de l’argent mat , fontes , & qui regarde directement l’ufage que 
comparé à celui de l’argent bruni : il y a pourtant nous voulons en faire à préfent , c’cfi qu'on peut 
des fontes blanches qui ont des endroits brillant prendre pour une règle à laquelle je ne connois 
qui ont quelques lames , quelques radiations aftez point d’exception , quelles font d'autant plus dures 
éclatantes ; mais leur éclat efi inférieur i celui qu’elles font plus blanches. Quand elles font bien 
des lames de certains fers. • blanches, il n’y a ni lime ni cifeau qui puiftenr 

La câfture des fontes grifes efi toujours plus mordre deflus ; au lieu qu’il y a des fontes grifes, 
fpongieufe que celle des fontes blanches ; elle & fur-tout des fontes brunes tirant fur le noir, & 
approche plus de celle de l’acier . Ordinairement avec cela bien grainées, qui cedeot à U lime ; 

elles font grainées ; mais leurs grainurcs nous of- j’en ai trouvé même qui fe laifloient limer comme 

frent bien des variétés. Les grains des uns font fi le fer , qu’on pouvoir percer aisément ; & en 
fins , qu’à peine s’aperfoivent-ils ; d’autres plus général , je les ai toujours trouvées d’autant 
gros , quoique très-fins , font bien arondis , bien plus limables , que leur couleur étoit plus 
détachés les uns des antres ; il y en a d’autres oh foncée . 

ces grains fins ne font pas fi bien terminés ; dans Aulfi tire-t-on des fontes grifes de prefque tous 
d’autres les grains font très gros , & entre celles les fourneaux dont on coule la fonte en moule , 
qui ont cette forte de grainure il y en a dont les foir pour des contrc-cieurs de cheminées, foit fur- 
grains font plus aplatis , & d’autres où ils font tout pour des pots , des marmites , des canons , foit 

plus relevés . Quelques-uns ont un cordon qui que les mines qu'on y fond donnent naturellement 

forme le contour de leur câfture, qui efi bien plus ces fortes de fontes, foit qu’on les y rende telles, 
blanc que le refie , & qui efi compofé de grains par les circonftances qu’on obferve en les fail'ant 
peu difterens de ceux d’un acier trempé couleur fondre . L’ufage ordinaire efi de ne point jeter dans 
de cerife : on les efiime aulfi pour faire de l'a- des moules les fontes blanches des grands four- 
cier. neaux : ce n’efi pas qu’elles n’en priftent bien la 

Si l’on examine au microfcope les fontes , tant forme ; mais les ouvrages de fonte , quelque gr8f- 
bianches que grifes , les blanches y paraîtront tou- fiers qu’ils doivent relier , ont prefque toujours 
jours d’une tilfure compaftc ; on y poura obferver befoin d’être un peu travaillés après qu’ils font 
quelques lames plates, parfemées , mais beaucoup fottis du moule: au moins faut-il abatre les jets 
plus petites que celles de l’acier : la même loupe de la fonte ; on ne réulfic pas toujours à les cafter 
qui fait apercevoir celles dont font composés les aiïez près; on veut emporter les inégalités les plus 
grains d’un acier trempé peu chaud , ne ferait pas conGdérables , les ébarber un peu ; on palfe 1a lime 
apercevoir celles-ci . Les fontes grifes paroiftent ou la ripe fur la plupart des marmites ; les canons 
au microfcope d’un tiiïu tellement fpongioux , que demandent 1 être alésés. Or, fi ces ouvrages 
tout femble un amis d’efpeces de cryftallifations . I étoient de fonte blanche, on uferoit deftus les outils 
On croit voir aulfi des brouftailtes , des efpeces de I bas rien opérer. 
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Quoique nous ayons dit qu’il y a des fontes grifes 
qui fe laiffent bien limer, il ne faut pourtant pas 
efpérer qu’il y en ait qui pouroiem être propres à 
faire des ouvrages qui doivent être extrêmement 
finis à 1a lime, être cifelés & polis: la lime prend 
delfus ; il feroit cependant prelque importible de 
rc'parer avec les cifeaux & lescifelets des ornement 
délicats . Ces outils mordraient fur le fer fondu : 
le mal même ell qu’ils y mordraient Pouvant plus 
qu’on ne voudrait . Le fer, le cuivre & tout métal 
qu’on cifcle , qu’on répare , fe doit laifler couper 
comme le bois , ou même plus net ; on en doit 
de même enlever des coupeaux quinefoient préci- 
sément que ce que l’outil a rencontré dans Ton 
chemin , St ce n’ert pas de cette feule façon dont 
nos fontes grifes cedent à l’ootil ; elles y cèdent , 
comme feraient les parties d’une pierre de grès : 
elles s’égrènent ; le cifeau n’en emporte pas des 
lames ; fouvent il en détache des grumeaux : il 
coupe plus rarement des grains , qu’il ne brife des 
martes composées de plufieurs grains : inutilement 
donc entreprendroit-on d’en faire quelque chofe de 
fini . 

Nous avons encore à faire oblérver un plus grand 
inconvénient. Le fourneau qui donne de la fonte 
rife , ne la donne pas telle conllament . Il en 
onnera quelquefois de blanche, & nullement li- 
mable j & cela par des circonrtances qu’il n’ert pof- 
fible ni de prévoir, ni d’éviter. Les matières em- 
ployées & les procédés fuivis feront parfaitement 
femblabies , autant qu'humainement on en peut 
juger ; & cependant , au lieu de 1a fonte grife 
qu’on atendoit, on aurait de la fonte blanche. J'ai 
trouvé fouvent U moitié d’une marmite de fonte 
blanche, pendant que l’autre moitié étoit de fonte 
grife : elle étoit limable d’un côté , & ne l’étoit 
pas de l’autre . La durée du temps pendant lequel 
le fer fondu demeure en fufion dans le fourneau 
ou le creufer , le vent qui régné pendant la fu- 
fion , plufieurs autres circonilances connues & in- 
connues font varier le grain de la fonte comme 
fa couleur & fa dureté , félon qu’il y relie plus 
ou moins de foufre , de fel & d’autres matières 
hétérogènes . 

Enfin , quand on pouroit avoir sûrement des 
ouvrages en entier de fontes grifes , jamais on 
n’auroit des ouvrages à qui l’on pût faire prendre 
la blancheur & lebril tant du beau fer; leur couleur 
feroit trop foncée & trop terne. 

Quand on aurait donc le fecret qu’on n'a pas , 
de faire fortir conllament du fourneau des fontes 
limables , ce n’en feroit pas encore allez , fi 
l’on vouloir des ouvrages de fer fondu , qui 
curtent la blancheur & I éclat des ouvrages de fer 
forgé . 

Rien n’ert plus facile qne d'en mouler qui aient 
ces deux dernieres qualités. On a affez de fontes 
blanches, & la métamorphofe des fontes grifes en 
fontes blanches ert aisée à faire : mais on a des 
ouvrages intraitables, qu’on ell obligé de lairterteli 
que le moule les a donnés. Il ell vrai que des 
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curieux ont fait jeter de ces fontes , pour en cotri- 
pofer des médailles , des dertus de tabatières , Sc 
d’autres pièces délicates; & ces pièces moulées & 
fondues avec adrerte font quelquefois fortin 11 
nettes du moule , avoient fi bien pris les traits les 
plus fins, qu’il n'étoit nullement nccertaire de les 
réparer . C’ert â quoi l’on réurtira , quand on fera 
leS moules de ces petites pièces , avec autant de 
foin qu'on fait ceux où ie verre prend fi exactement 
les empreintes des pierres gravées . Mais inutile- 
ment tenteroit-on quelque choie de pareil en grand ; 
on n’y parviendrait pas : quelque parfaite qu’une 
grande pièce fût l’ortie du moule , il relierait à 
couper fe-, jets , à l’ébarbcr , & encore à la rendre 
moins cillante . Au muins favons-nous que 1a fonte 
blanche fe peut très-bien mouler, quoiqu’on ne la 
moule pas ordinairement. Il y a plus, c’eft que 
la fonte blanche fe moule auiTi aisément que la 
grife ; on la rend même plus fluide ■ 

Il fout fi peu d’art pour changer de la fonte 
grife en fonte blanche , qu’on fait même ce change- 
ment fans chercher à le faire. Qu’on prene de 
la première fonte, qu'on la mette en fufion dans 
un creufet ; en la rendant fluide on la rendra 
blanche : l’ouvrage formé de cette fonte , qui a été 
Amplement refondue, fe trouvera de fonte blanche . 
Il ert vrai pourtant que plus elle aura été 

tenue en fufion , & plus elle fera blanche ; que 
félon quelle étoit d’abord plus ou moins grife , 
elle fera devenue plus ou moins blanche, pendant 
une fufion d’une même durée : mais quelque grife 
quelle ait été, quelque peu qu’elle ait été tenue 
en fufion , au moins une partie de cette fonte fera- 
t-elle très-blanche - 

Mais rien ne contribue davantage i rendre 

blanche la fonte grife, que de la couler en moule, 
& fur-tout de l’y couler rrês-minee. J’en ai eu la 
preuve , en oblervant bien des fois un fait qui 

d'abord m’a paru fingulier. Après avoir fait re- 

fondre des fontes grifes , & les avoir faites jeter en 
des moules , où elles dévoient prendre certaines 
figures , quand queiqu’accidenr a empêché la piece 
de bien venir , il m’eil arivé de la carter . Dans 
cette même piece , je rrouvois de la fonte de 
différente couleur: dans quelques endroits elle étoit 
prefque aufli grife que quand elle avoit été jetée 
dans le creufet , & dans d’autres elle étoit très- 
blanche : mais la remarque la plus effentiele , c’ert 
que les endroits où elle étoit grife , étoient com- 
munément les plus épais , & c'étoit fur-tout vers 
le centre des endroits épais qu’elle l’était: tout ce 
qui approchoit de la furfoce étoit blanc - On donne 
le nam de ftts i la matière qui a rempli les 
conduits par où a paffé celle qui a rempli le 
moule ; fouvent j'ai vu que tous les jets étoient 
blancs ; la furfoce des ouvrages , & tout ce qui 
en approchoit , étoit blanc aufli; tout les feuil- 
lages ou autres ornement minces l’étotcnt de même ; 
mais ce qui étoit épais étoit gris. Quand les jets 
n'étoient pas entièrement blancs , au moins leurs 
couches extérieures Pétoient-elles . Enfin , il m’a 
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aru confiant que la fonte coulée mince devenoit 
lanche: il y a pourtant quelquefois des endroits 
d’égale épaiffeur , dont les uns feront blancs & les 
autres gris . 

Les fontes blanches femblent plus pures , plus 
afinécs , St contenir plus de matière métallique 
que les fontes grifes : nous les avons données ail- 
leurs pour telles. Leur couleur qui s'éloigne da- 
vantage de celles des matières purement terreufes , 
difpole à recevoir ces idées . D'ailleurs , générale- 
ment parlant ,1 le fer St tous les métaux encore 
impurs s’afinent en fourenant le feu ; les fontes 
devienent plus blanches quand elles ont été fondues 
plus de fois. On rienr pour un fait confiant dans 
les forges , qu’on retire plus de métal malléable 
d'un certain poids de fonte blanche que d'un poids 
égal de fonte grifc- Cependant toutes ces vrai-fem- 
blances réunies n'établifTent pas encore allez folide- 
ment que les fontes blanches font plus pures ou 
plus métalliques. 

Enfin , à quoi fe réduit ce que nous avons vu 
jufqu’iciî Cefl i°. que quand des fontes grifes fe- 
raient reliées douces & limables , après avoir pris 
les formes qu’on leur vouloit, elles compoferoient 
toujours des ouvrages incapables de recevoir un 
beau poli,& d’avoir une belle couleur de fer; ils 
feraient toujours gris & ternes. z°. Qu’on n’a pu 
même jufqu'ici jeter en moule des ouvrages qui 
fuffent par -tout de foute grife ; elle fe trouve 
refque néceflairement mêlée avec de la fonte 
lanche : lî un endroit de l’ouvrage ell traitable , 
l’autre ne i’efl pas , & cela quoique cette fonte 
ait été prife liquide dans le fourneau même où 
la mine a été fondue. Que les fontes grifes 
étant refendues & jetées en moule , devienent 
blanches , au moins ù leur furface, & par con- 
séquent en un état où la lime & les cifelets n'y 
fauroient faire d’imprefiSon . Ainfi les difficultés 
h lever pour avoir des ouvrages de fer fondu 
beanx & finis , fe réduifenr à trouver les moyens 
d’avoir des ouvrages de fonte qui fe laiffe réparer , 
& qui , après être réparée , ait une belle couleur 
& de l’éclat. 

II peut y avoir deux maniérés d’adoucir le fer 
fondu ; lavoir , i®. ou de l’adoucir pendant qu’il 
ell en fufion , de le rendre tel que les ouvrages 
qui en feront faits fe laiffent réparer ; a°. ou on 
peut mouler des ouvrages d une belle fonte , qui 
auront la dureté & la raideur dont nous avons 
parlé , mais qu’on adoucira & rendra traitables 
par la fuite. Il ell indifférent dans lequel des deux 
états on adoucilfe notre métal , ou pendant qu’il 
ell fluide , ou quand il cil folidc , pourvu qu’on 
le rende propre à nos ufages: le fccret de l’adoucir 
h ce point ell ce qui nous manquoit. 

Si l’on s’en raporte à la traditioo des ouvriers , 
c’ell un fecret qui a été perdu & trouvé plulïeurs 
fois t tout ce que nous voyons de grand & de 
furprenant en fer , comme font les férures des 
portes de Notre-Dame , ils veulent que ce foient j 
des ouvrages de fer fendu . Ce qu’il y a de plus 
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certain & d’affez récent , c’ell qu’un particulier a 
eu en France quelque ebofe de fort approchant 
du véritable fccret d'adoucir le fer fondu qui a 
été jeté en moule . Il entreprit même d'en faire 
des établilîemens à Cône , & à Paris dans le faux- 
bourg Saint-Marcel . Il y a vingt ans & quelques 
années , il raffemblt une compagnie qui devoir 
fournir aux frais, & qui fit même , à ce qu'oti 
m’a dit , des avances confidérables ; elle fit exécuter 
qneiques beaux modèles qui furent enfuite jetés 
en fer . Il y eut divers ouvrages de fer fondu 
adoucis; cependant l’entreprife échoua, & l’entre- 
prencur difparut , fans qu’on ait fe en aucune façon 
ce qu’il tll devenu . 11 avoit apparemment com- 
mencé trop légèrement avant d’être allez sûr de 
fon fecret , avant de l’avoir porté au degré de 
perfefli n ncceflaire. J’ai vu des ouvrages de cette 
manufacture , & paflablemenr adoucis ; mais ceux 
qui ont eu quelques connoiflances de ces établiffe- 
mens , m'ont alluré que le hazard avoit trop de 
part au fuccès ; quelquefois , après avoir bien 
confirmé du bois , on reirouvoit aux ouvrages toute 
leur première duretc ; plus fouvent les ouvrages 
n’étoient ramolis que par partie ; il y relloit des 
endroit; durs, intraitables, qui obligeoient à aban- 
doner le relie : fouvent enfin les ouvrages ferraient 
du fourneau , défigurés par les écailles qui s’en 
dcrachoïent. J'ai rencontré routes ces difficultés en 
mon chemin : elles ne font pas moins capables, 
que le fend du fecret même , d'arrêter ceux qui 
ne fe conduifent pas par principes. 

Z”. De: differente: maniéré: de fendre le fer ; 
quelle: attention: il faut avoir pour jeter en 
moule le fer fondu , O" pour tirer le: ouvrage: 
de: moule:. 

Les fondeurs en or, en argent, en cuivre & en 
fer , n’onr pas feulement a rendre leur métal 
fluide & à en remplir des moules ; ils doivent 
favoir faire ces moules. Le fondeur ell en même 
temps mouleur ; & cetre partie de leur art ell la 
plus étendue , & fournirait matière h un long 
traité . Qui voudrait ne tien laiffer en arriéré , 
aurait à remonter jufqu’à la manière de faire les 
modèles , ,1c aux différentes matières dont on les 
fait: on expliquerait enfuite comment on fait les 
moules , foit en sêble , foit en terre , foit en cire ; 
pourquoi certains ouvrages veulent être moulés en 
s&ble , pourquoi d'autres veulent être moulés en 
terre, pourquoi d’autres demandent la cire ; com- 
ment il faut fécher les différées moules ; les 
diverfes maniérés de mouler des pièces de figures 
différentes ; comment on fait les noyaux ; comment 
on raporte des pièces pour les parties de l’ouvrage 
qui ne font point en dépouille. Mais ce font des 
détails que nous pouvons nous difpenfer de fuivre: 
nous nous contenterons de donner des idées géné- 
rales de ces différentes maniérés de faire les moules, 
& de faire remarquer ce que ceux où le fer doit 
être coulé exigeut de particulier . Les moules fe 
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font de differentes matières; ceux des fondeurs en 
petit font d’un sâble gras , ou plutôt d'une terre 
fine argileufe ou maraeufe , mêlée avec un sâble 
fin , dont les particules font égales cntr’eiles . 11 
faut que ce sâble ou cette terre aient affez de confif- 
tance pour confcrver les empreintes qu’on leur a 
données. Comme nous aurons fouvent à citer ces 
derniers moules , il eil bon qu’on fâche de plus 
qu’ils font ordinairement de deux pièces , dans 
chacune defquelles une portion de l’ouvrage eil 
imprimée ; que chacune des pièces ou de ces maffes 
de sable eil fuutenue dans un chàJfis de bois , 
& que c’ell dans ce chàffis qu’on a mis & batu 
le sable pour y former le creux deitind à recevoir 
le métal; que, avant de fonger à l’y verfer, on 
fait bien lécher ces deux moitiés du moule , on 
les dreffe l’une contre l’autre , on les affemble 
enfuite l’une contre l’autre , & on les affemble 
toujours exaflemenr , parce qu’un des chlffis porte 
des chevilles ou goujons de bois , qui fe logent en 
des trous percés dans l’autre châflis. Enfin, quand 
ces deux châlits font bien ajuftés , on met un ou 
plufieurs moules dans une preffe affez femblable à 
celles dont on lé fert pour preffer le linge de 
table, pour preffer le papier, afin de bien mainte- 
nir l’une contre l’autre les deux parties de chaque 
moule. Alors ils font en état de recevoir le mé- 
tal : on a ménagé une embouchure oit jl doit 
tomber, & des conduits appelés jets , par où il fe 
rend dans la cavité qui a été préparée. 

Nous fuppofons donc qu’on lait faire de ces 
moules & de ceux de toute autre efpece , & nous 
nous renfermerons aftuélement à expliquer les 
maniérés de fondre le fer , qui ont été mifes en 
ufage , & les additions que nous y avons faites 
pour remplir commodément de ce métal des moules 
de toutes grandeurs, & à moins de frais qu’on ne 
l’a fait ci-devant . 

Toutes les maniérés de fondre le fer fe réduifent 
à deux maniérés générales; favoir,ou de le fondre 
dans des creufets où il n’eff rendu fluide que par 
la chaleur qui paffe au travers de leurs parois , 
ou de le fondre en le tenant immédiatement expofé 
à l’aétion du feu , en le tenant au milieu de la 
flamme & des charbons . Mais il y a plufieur< 
moyens de mettre ce métal en fufion , foit pen- 
dant qu’il ell renfermé dans des creufets , foit 
pendant qu’il eil placé immédiatement au milieu 
des charbons alumes . 

Les fondeurs ordinaires en cuivre fondent le 
fer comme le cuivre, dans de femblables creufets, 
& dans le même fourneau . Le fer eff un peu plus 
long temps à y être rendu liquide ; mais cela ne 
va pas une différence de temps affez coniidérable 
pour enchérir beaucoup la façon; il l’ell d’autant 
plus vite, qu'il a été concaffé en plus petits mor- 
ceaux : on y en peut pourtant fondre de très- 
gros , & l’on peut fe fervir de creufets qui 
contiendront chacun trente ou quarante livres de 
métal fondu. On fait que dans les grandes fonde- 
ries , le minerai eff toujours jeté au milieu du 
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charbon , 8c fe trouve fondu au milieu du feu 
du fourneau . 

La confltuftion de leur fourneau ert facile ; auflr 
fa forme ell-elle três-fimple . Ses parois renferment 
un trou , dont la coupe prife à quelque hauteur 
que ce (oit , ell un carré dont les côtés ont cha- 
cun environ fepr pouces de largeur: la profondeur 
de ce trou ell affez communément de vingt-cinq 
à vingt-fix pouces : cette profondeur , on , ce qui 
eff ia même chofe , la hauteur du fourneau ell 
partagée en deux parties inégales par une plaque 
de fer , qui d’abord a été forgée carrément & de 
grandeur inégale à la coupe horizontale du vide 
du fourneau , 8c dont les quatre angles ont été 
ainfi abatus . La partie du fourneau qui ell au 
delfous de ia plaque , eff le cendrier . La hauteur 
de cette partie ell fur-tout celle qui eil arbitraire : 
la plaque eil , à proprement parler , le fond du 
fourneau : depuis cette plaque jufqu’au bord fupé- 
rieur , il y relie environ dix-fept pouces . C eil fur 
cette plaque qu’on pofe le creufet . Les charbons 
l’entourent de toutes parts ; ils font alumes par le 
vent d’un fouflet double ; un tuyau conduit le vent 
dans la partie que nous avons nommée le cendrier, 
8c delà il paffe avec rapidité dans le fourneau par 
ies quatre trous que laiffent à chaque coin les 
quatre échancrures de la plaque de fer qui touche 
par-tout ailleurs les parois du fourneau: ces échan^ 
crures font circulaires . 

On couvre le fourneau d’un couvercle plat , 

Î |u’on ajuile le mieux qu’on peut fur les bords 
upéricurs du trou ; les vides qui relient dans les 
endroits où il ne s'applique pas parfaitement , 
donnent une iffue fuffifantc à l’air. 

Les parois de ces fortes de fourneaux font de 
briques arangées à plat les unes fur ies autres ; 
mais pour mieux les conferver , pour n’être pas 
obligé à démolir quand le feu les a minées , on 
ies revêt de carreaux dont la largeur eil égale à 
celle des faces . Ces carreaux s’appelcnt la chemife 
du fourneau . Quand on a à le racomoder , on n’a 
qu’à lui donner une chemife neuve . Je voudrois 
qu’on eût l'attention de faire ces carreaux des 
meilleures terres à creufets, ou à pots de verrerie: 
alors ils feroient d’une longue durée. Pour agran- 
dir ou rétrécir ce fourneau à fa volonté , entre la 
brique & la chemife on met une couche de teste 
qui refilie au feu . Quand on change de chemife , 
ce qu’on ôte à l’épaîffcur de cette couche, on le 
donne à la grandeur du fourneau . 

La plaque de fer a pour fupports deux petites 
bâres de fer qu’on peut ôter & remettre ; ce qui 
donne aufli la facilité de relever la plaque dans 

Î juelques cas où cela eil néceffaire au fondeur , 8c 
ur-tout lorfque les trous qui donnent paffage au 
vent ont été bouchés, foit par la matière vitrifiée, 
foit par du métal qu’aura laiffé couler un mauvais 
creufet , ou un creufct qui aura été câffé par 
quelque accident . 

Le fourneau précédent n’occupe pas grande place ; 
mais il ell bâti à demeure : on en peut faire 

de plus 
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de plus petits ou d’auffi grands , très - portât i fs , 
qui paroi iront commodes en bien des circonf- 
tances . 

Au lieu que le fourneau ordinaire eft fait de 
quantité de briques arangées les unes fur les autres, 
on en peut fuppofer un b;\ti de quatre à cinq 

pièces , qui , pofées les unes fur les autres, le 

composent en entier : qu'on conçoive le fourneau 
ordinaire divifé en petites branches par des plans 
parallèles à fa bafe ; chacune de nos pièces eft 
une de ces branches, mais qui n’eft point compo- 
fée d’un affemblage de differentes briques ; elle 

eft faite de terre à crçufets , & il n'y a pas 

grande façon à la faire ; tout fe réduit à former 
carrément un bloc de terre, de lVpaüTeur que la 
piece doit avoir , & qui ait extérieurement toute 
la largeur qui convient au fourneau : on perce 
enfuite , au milieu de cette piece de terre , un 
trou carré du diamètre que demande l'intérieur du 
fourneau. Plufieurs pièces femblables, ajuftées les 
unes contre les autres , compoferont le fourneau 
entier: une feule fera différente des autres ; c’eft 
celle qui en fera la bafe , celle qui formera le 
cendrier . On lui laiffera un rebord tout autour , 
excepté dans les angles : ce rebord eft deftiné à 
porter Ja plaque de fer fur laquelle on pôle le 
c reu fet . Cette plaque pourtant fera, fi l’on veut, 
foutenue comme dans l’autre fourneau , par deux 
bârcaux de fer; la même piece aura fur une de 
fes faces une ouverture par où l’on poura retirer 
la cendre & les charbons qui tomberont dans le 
cendrier. 

Lin tuyau recoudé qui recevra le vent du fou fi et 
d'une forge , le conduira à l’ordinaire fous la 
plaque de fer de ce fourneau . Si , outre le four- 
neau portatif, on a une forge portative, une forge 
roulante , on poura tranfporter fon fourneau où 
l'on fouhaitera . Plus les pièces dont ce fourneau 
fera fait feront minces , & plus aifé il fera à 
tranfporter : chaque fois qu’on le changera de 
pince, on lutera toutes les jointures avec une terre 
sâbloneufe . 

Si l'on ne veut fondre du fer que pour les 
expériences , ou pour en jeter en moule de perites 
pièces , une forge ordinaire eft un fourneau 
fuffifant ; en moins d'une demi-heure on y rendra 
très-fluide une livre ou deux de métal : il n'eft 
quellion que de pouffer le vent du fouflet , & 
d être attenrif à tenir le creufct bien entouré de 
charbons . Je me fers , dans cette occafion , des 
creufets cylindriques par préférence i & j’en prends 
toujours de plus grands qu’il ne faut pour contenir 
la quantité de métal que j'y veux mettre en fu- 
(ion ; & cela , parce que je le couche dans la 
forge fous un angle d'environ quarante-cinq de- 
grés : le plus & le moins ne fait rien ici . Ainlt 
couché, il efl moins expofe à êrre renverfé ; on 
peut plus aifément mettre le fer dedans ; on voit 
mieux le point où en eft le fer, s’il eft liquide, 
s’il l’eft fuffifament : d’ailleurs , le creufet en eft 
plus aifé à retourner . 

Arts û“ Métiers . Tome ÎI. 


FER 


719 


I Cette maniéré de fondre, toute (impie qu’elle eft, 

1 eft très-bonne, quand on aura envie de jeter en 
moule de petites pièces remplies de traits finsj & 
cela , parce qu'on rend la fonte parfaitement li- 
quide , & par conféquent en état de bien remplir 
les plus petits vides du moule . Quoiqu’on ait 
recours à des fourneaux où la chaleur eft plus 
violente , comme on y fond aufifi , proport ionéie- 
ment à leur grandeur , une plus grande quanrité- 
de fer à la fois , on ne l'y met pas dans une 
fufion aufti parfaite, aufti égale . Toute la matière 
contenue dans un grand crcufet , n’ell pas égale- 
ment expofée à la chaleur : cotre matière , dans 
le temps même quelle eft fondue , peur être 
comparée à une bâre de fer qu’on a fait rougir 
au milieu du feu , donc le centre a toujours pris 
un degré de chaleur inférieur à celui qu’ont pris 
les couches les plut proches de la furface. 

On peut fondre à la forge une plus grande 
quantité de fer ù la fois , (î l’on y met un plus grand 
creulét , & au’on l'entoure d’une ferre-feu qui 
retiendra les charbons. 

Les differentes façons dont on peut fondre le 
fer par un feu qui n’agit qu’après avoir paffé au 
travers des parois du creulét , fe réduifeor aux 
précédentes : il nous refte à parler des maniérés 
de le fondre , en l’expofant immédiatement à 
l'aâion du feu . Je ne fais s’il feroit poflible d’y 
rculfir dans des fourneaux de réverbere , teis que 
font ceux où l’on fond le cuivre pour jeter les 
grands ouvrages , comme les cloches, les canons, 
les ftatues : je n’en ai fait qu’une expérience . Inu- 
tilement de la fonte de fer la plus fufible refta 
pendant long temps expofée à fanion du feu d’un 
de ces fourneaux : elle ne s'y fondit point . Cette 
expérience apprend au moins , que des fourneaux 
de réverbère précisément femblables à ceux où 
l’on fond a&uélement le cuivre , n’agiroient pas 
afTez puiflament fur le fer. Ce n’eft pas feulement 
que ce métal demande , pour être rendu liquide, 
un plus grand degré de chaleur que celui qui 
fuffit au cuivre : les obfervations qui viendront 
dans la fuite , apprendront qu’il a de particulier 
de vouloir être fondu brufquement . On ne doit 
pas efpérer ici de fuppléer à l’a&ivité du feu 
par la durée ;ü eft fingulier & certain que le feu 
qui l’ataque trop foiblement pour le fondre , le 
rend de moins en moins fufible , & avec le temps 
i’amene au point de ne pouvoir plus être rendu 
coulant , même par le feu le plus violent , de 
quelque cfpece de fourneau que ce foie . Il y 
auroit des moyens d’augmenter l’aftivitc de ceux 
de réverbere. J’ignore pourtant s'il feroit aifé de 
la pouiïer au point néceffaire pour faire couler le 
fer; mais allez d’autres fourneaux peuvent fuppléer 
à ceux-là , & agiront toujours plus promptement 
& à moindres frais: tels font tous ceux à fouflets. 

Il y a une forte de fondeurs qui fondent jour- 
nélement de la fonte de fer , & qui ne fondent 
point d’autre métal . Leur nombre n’eft pas grand; 
je ne fâche pas qu’il y en ait eu à Paris plus de 
Z Z 12 
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deux ou trois à ia fois , & je croîs qu'l prient 
H n'y en relie qu'un . Des fondeurs de cette efpece 
courent U campagne ; Us paroiftent fuccelTivement 
en differentes provinces ; ils jerent en moule des 
poids de fer , des plaques deftinées à certains 
ufages , des marmites , & quelquefois les raco- 
modent. Le feu agit immédiatement contre le fer 
dans les fourneaux dont ils fe fervent , & y eft 
animé par le vent des fouflers. Il eft compofé de 
deux parties d’une forte de creufer , & d’une tour 
en forme de cône tronqué , qu’on pofe for ce 
creufot . Nous décrirons d’abord ces deux parties 
& toutes les autres , aurti fimpiement & grôffiîre- 
ment faites qu’elles le font chez nos fondeurs ; 
nous dirons enfuite comment on peut les rendre 
plus foiides , les mieux affembler. Il eft bon de 
connoître ce qui peur s’exécuter à moindres 
frais : il y a des circonftances où le folide im- 
porte peu . 

Cette maniéré de fondre s’appela fondre à In 
poche : auflî le creufer du fourneau eft-il appelé 
une poche . On appelé encore ce fourneau , un 
fourneau à manche \ & c'eft à la tour qu’il doit 
ce fécond nom : car on la nomme une manche . 
Le creufot eft compofé en partie d'un vieux pot , 
ou d'un chauderon de fer fondu , félon qu'on le 
veut plus grand ou plus petit ; ou plutôt ce vieux 
pot ou ce vieux chauderon fort à maintenir le 
creufer oui eft d’une couche de terre sibloneufe , 
épaiffe d’environ un pouce & demi : elle revêt 
intérieurement le vafe dont nous parloas. Pour le 
folider , & c’eft ainli que je l'ai fait pratiquer , 
cet enduit doit être des mêmes terres dont on fait 
les creuftts, Se préparées de la même façon ; car 
s’il eft d’une terre trop fondante , il y a trop fouvent 
à y retoucher. La terre peut s’élever au deflus 
des bords du vafe qui la fourient ; alors elle a 
feule quelque part une échancrure en demi-cercle , 
qui recevra en partie la tuyere dans laquelle les 
louflcts doivent pouffer le vent : certe échancrure 
pouroit être dans le bord même du vafe . 

La fécondé partie du fourneau , la tour conique 
ou la manche , eft faire pour être pofée fur le 
creufer j par conféqueut fon diamètre eft déterminé 
à peu prés par celui du creufot que l’on a choift : 
extérieurement elle eft auflî de fer . Nos ouvriers 
la forment fouvent de plufleurs marmites fans 
fond , ajuftées les unes fur les autres ; mais il eft 
plus commode de la faire de tôle. On lui donne 
environ quinze à foize pouces de hauteur ; mais 
on ne doit pas craindre de l’élever davantage . 
Intérieurement elle eft revêtue de terre pareille à 
celle du creufot , & de façon que l'ouverture du 
haut , refie un peu plus étroite que celle du bas. 
Nous ne donnons aucune mefure précife , parce 
qu’on peut extrêmement les varier routes . 

N’oublions pas de remarquer que la tour a une 
échancrure femblable à celle de la poche du 
creufot , au deftus de laquelle elle fe pofe ditede- 
ment ; les dei* enfomblc forment l’ouverture 
qui reçoit la tuyere . 
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L’aftemblage de ces deux pièces compofo le four- 
neau en entier ; on y excite l’ardeur du feu par 
le moyen de deux fouftets : ils occupent chacun 
un ouvrier . Les fouftets étant placés d’une maniéré 
ftable , U pofition du fourneau eft déterminée par 
la leur ; mais ce qui eft eftrntiel , c'eft qu’ils 
doivent être inclinés, & de façon qu’ils dirigent le 
vent vêts le fond du creufot , non pas précilémenr 
au milieu du fond, mais au moins tout au bas de 
la paroi qui eft oppofée à la tuyere. 

Le terrain qui eft au deftous des bouts, ou , en 
terme de l’art , au defsous des buzes des fouftets , 
ce terrain , & même un peu par-delà , eft plus 
creux que celui du relie de l’àtelier . Ce creux eft 
rempli de cette efpece de poudre qu’on trouve 
toujours au fond des tas de charbons.de ce qu’on 
appelé du fraifil , & des craftes qui fe tirent de 
deftus le fer , qui ont été càffées : c’eft au milieu 
de ce tas de poudre qu’on place la poche on le 
creufot. Il eft aife d’y faire fur le champ un trou 
pour le recevoir ; on creufo dans ce fraifil aulfi 
aifement que dans le sable . 

Mais nous avons à faire remarquer qu’on ne 
met pas le creufot immédiatement dans le fond du 
trou . Ce creufot recevra bientôt la matière fondue : 
quand il en fera plein , il faudra le porter fur les 
moules où le métal doit être jeté . Pour avoir ia 
facilité de l’enlever dans la fuite, on le pofe dans 
une efpece de cuillère à jour , dont le cuilteron 
eft compofé de différentes bandes de fer : elle a un 
manche long de plufieurs pieds , & de plus une 
anfo à peu près femblable à celle des chauderons . 

Il n’eft pas temps encore de voir l’ufage de 
l'anfe Sc du manche ; pour le préfent imaginons 
feulement cette cuillère enfoncée dans la poudre , 
dans le fraifil , & le creufot ou la poche , pofé 
dans ia cuillère ; & cela à une dillance des fou- 
flers , telle que leurs bouts entrent d'environ un 
demi pouce dans l’échancrure que nous avons 
deitinée à recevoir 1a tuyere . Nous fiippoforons 
auflî que la tuyere a été mife dans cette place ; 
elle eft ordinairement de fer fondu , & eft toujours 
beaucoup plus évafée par-dehors, par l’ouverture qui 
reçoit les bouts des fouflets , que par le dedans . 

Pofons enfin la tour fur le creufot, & envelo- 
pons bien le creufot , & meme le bas de la tour , 
de fraifil, afin que la flamme ne puiffe pas s’écha- 
per du fourneau par les jointures de nos deux 
pièces ; tour pourtant n’en fera que plus clos , fi 
on les a 1 urées avec de la terre. Cela fait, notre 
fourneau eft drefle , & prêt à être mis an feu ; on 
jete par fon ouverture fupérieurc quelques char- 
bons alumés -, & par-deffus ceux-ci , l’on en jete 
de noirs , que le vent des fouflers enflâme bien 
vite : on achève enfin de le remplir de char- 
bon. 

Quand tout le charbon eft alumé , quand à la 
place de celui qui eft defeeodu on en a remis de 
nouveau , enfin ouand on voir que le fourneau 
cil fuffifamenr échaufé , on y porte la première 
charge du fer que l'on veut y fondre . Chaque 
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fois qu’on y met du fer , le fourneau eft plein de 
charbon jufqu’à fon ouverture fupérieure : c’eft le 
feul endroit par oh l’on puilTe le charger , foit de 
charbon, foit de métal. 

Le fer eft cancalfé en morceaux de la grandeur 
à peu pris d’un ecujils doivent être fondus quand 
ils arivent au areufet , & des morceaux trop gris 
pouroient ne l’être pas pendant qu'ils font ce 
chemin . 

Quand lademiere charge de charbon s’eft abaiflée 
de deux ou trois pouces , il eli i propos de faire 
entrer une verge de fer dans le fourneau par fon 
ouverture lupericure : en agitant cette verge , on 
oblige les charbons 1 le mieux aranger , à def- 
cendre davantage , i laiiïer moins de vides entre 
eux : mais il relie en haut une plus grande place 
vide ; on la remplit d’uqenouvclc charge de charbon, 
au delTus de laquelle on dtend une nouvelc charge 
de fer . Chaque charge de fer n'a d'dpailfeur que 
celle des morceaux de fer , & a de largeur ou 
furface route celle de l'ouverture fupérieure du 
fourneau : tant qu'on juge à propos d'entretenir le 
feu , de faire fondre de nouveau fer , on repère 
les manoeuvres précédentes. 

Pendant tout ce temps , il faut veiller i la 
tuyère : les boxes , les bouts des fouflets ne la 
rempliffent pas en entier ; il relie allez de place 
pour voir , comme par un tuyau , ce qui le 
pâlie dans le fourneau à une certaine hauteur du 
creufet : on n’a pas un grand champ ; il y en a 
pourtant allez pour avoir quelquefois un fpedacle 
amufant . On aperçoit la fonte qui , après s’etre 
alongée , fe détache par goures , de temps en temps 
quelque nouvele goûte tombe dans l'efpace qu'on 
peut voir : mais ce qu'on cherche i oblirver , c’eft 
fi la lumière de la tuyère eft bien brillante , 
bien blanche , ou , en termes d'ouvriers , fi 
elle paroît comme une lune ; exprefllon qui donne 
une idée fort jufle de la couleur qu’a le feu du 
fourneau vis-i-vis cette tuyère , quand les Courte ts 
l’ont rendu aufli vif qu’il le doit être : mais Ci la 
couleur paroît rougeâtre , c’eft un mauvais ligne. 
C’en eft encore un plus mauvais fi la tuyère le 
barbouille , fi l’on y aperçait du noir; c’eft qu’elle 
fe bouche : & il faut être continuélemenr attentif 
à empêcher que cela n’arive ; ce qu’on fait en 
paflant une petite verge de fer rouge ou même 
une petite baguete de bois dans 1a tuyère , & cela 
jufqu’au dedans du fourneau . Par ce moyen l’on 
emporte les matières qui commenpoient à s’atacher 
à fon bout intérieur , qui commençoient à le boucher , 
& qui peu è peu le boucheroient au point que 
le vent n’auroit plus aflez de paffage . De la 
matière vitrifiée qui fera collée contre la tuyère , 
un morceau de fer mal fondu qui l’aura touchée, 
peuvent être la caufe de cet accidenr ; car tout ce 
qui fe trouve précifément au bout de la tuyère ne 
fe fond plus ; la matière même qui a été mile en 
fufion fe refroidiroit , fi elle s’élevoit jufque- 
là : tant que le vent eft dans la tuyère , & dans 
l'in liant qu’il en fort , il eft froid : il refroidit 
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donc ce qu’il rencontre avant d’avoir rencontré 
des charbons. 

Enfin , quand 1 diverfes reprifes on a eu jeté 
dans le fourneau tout le fer qu’on s’ell propofé de 
rendre fluide , on fe difpofe à le couler dans les 
moules ; on regarde fi au deflus des charbons il 
ne paroît plus de morceaux de métal qui 
reftent à foodre ; fi on n’y en voit point , on tare 
avec une verge de fer s’il n’en relie point qui ne 
foient pasvifîbles; & en cas qu'il s’en rencontre, 
on les fait defeendre jufqu’au creufet ; on 
agite la matière qu’il contient , afin d’y faire amo- 
lir celle qui eft defeendue nouvélemenr . Lorfqù’on 
croit que tout eft fondu , on celle de mouvoir 
les foufiets : on déterre le fourneau , l’on ôte tout 
le fraifil dont cm l’a entouré , & 1 on renverfe la 
tour . 

Alors le creufet eft découvert , la matière eft 
prête à être coulée ; les moules ont été préparés 
à la recevoir ; il faut ôter le creufet de place , 
& le porter au deflus de ces moules . La maniéré 
commune d’enlever le creufet de fon trou , c’eft 
de palier une bîre de for dans l’anfe de cette 
cuillère , dans laquelle noos l’avons vu mettre ; 
& c'ell feulement pour pouvoir retirer le creufet 
avec plus de facilité & le renverfer , qu’on a 
donné une anfe & un manche à celte elpece de 
cuillère . On parte donc une hâte de fer dans 
l’anfe; deux hommes preoeot cette blre , chacun 
par un bout ; ils portent le creufet auprès des 
moules : un croifiemc ouvrier tient le manche de 
la cuillère, au moyen duquel il fait pencher le 
creufet , éc lui fait verfer le for fondu dans un moule . 

Le fieur Cufin , ouvrier induftrieux du faux- 
bourg Saint-Antoine, a une manière moins fati- 
gante de porter le creufet : i quelques pieds de 
diftance du fourneau , il a planté un arbre ver- 
tical de plufieurs pouces d’équdriflage : le bout fu- 
périeur de cet attire porte un levier , dont la 
plus grande branche a aflez de longueur pour que 
fon bout aille jufque vis-i-vis le fourneau . Le 
levier tourne librement fur l’arbre qui le fou- 
tient ; il eft pafsé dans un anneau qui fait partie 
de la tête d’un boulon de fer ; ce boulon a près 
d’un pouce de diamètre ; il entre verticalement 
dans l’arbre : il eft logé dans un trou , où il 
tourne avec facilité • À la plus courte branche 
du levier , tient une chaîne terminée par un 
crochet. Quand on veut enlever le creufet , on 
engage l’anfe de la cuillère dans ce crochet ; & 
afin d’avoir moins de peine i foulever le tout , 
on a foin de charger l'aurrf branche d’un poids 
qu’on augmente félon le befoin ; de forte que le 
levier feul porte le creufet . En faifant tourner 
le levier , on conduit le creufot an deflus des 
moules ; on a eu attention de les difpofer à peu 
près dans la demi-circonférence que parcourt le 
bras qui eft chargé du creufet : à mefure que le 
creufet a été conduit au deflus du moule, un 
homme qui tient le manche de la cuillère l'éleee , 
& incline le creufet . 

Zzzz ij 
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Quand le creufer a été enlevé de la première 
place , le fer fondu éroit encore -recouvert de 
charbon & de fcories fluides ; l'avoir, de matière 
vitrifiée ou laitier qui a été fourni par le fer , 
& aufli par les cendres du charbon qui ont été 
réduites en verre . Avec quelqu’outil , quelque 
bâre de fer, quelqu’efpece de ratilToire , ou ôte 
d'abord les charbons , enfuite on tâche de retirer 
toute la matière vitrifiée qui fumage le fer ; 
comme elle eft fluide , il ne feroit pas aisé de 
i’enlcver , fans enlever en même temps du fer 
fondu : un expédient fimple en donne 1a fa- 
cilité. 

Un ouvrier arofe d’eau la matière du creufet , 
& cela avec un linge mouille' , qui efi ataché au 
bout d’un bâton . Aufli-tôt un autre ouvrier , avec 
un bâton ou avec quelquoutil , pouffe par-deffus 
les bords du creufet tout ce qu’il trouve avoir 
quelque confifiance; ce n’eft guere que la matière 
vitrifiée qui en a pris : outre qu’elle eft plus 
aisée à refroidir que le fer , c’eft que l’eau cil 
tombée immédiatement fur elle . On continue de 
même à jeter de l’eau à fept ou huit reprifes 
différentes, & à retirer du creufet toute la ma- 
tière que le bâton peur entraîner ; la furface du 
fer eft alors bien nette, bien découverte : enfin , 
il ne relie plus qu’à verfer ce métal dans les 
moules . 

Le fourneau que nous avons décrit eft conf- 
truit três-grôffiérement ; mais après tout , il 
donne une idée , de la maniéré dont il faut 
s’y prendre pour faire mieux ; on voit affez 
qu’on peut établir le cTeufet plus folidemenr que 
dans une marmite de fer fondu: j’ai fait faire 
un bâtis de bâres de fer , 8c j’ai fait remplir 
les intervalles que laiflent les bâres , avec de 
bonne tôle . 

Poor la tour , plus elle fera haute , & mieux 
le fer s’y fondra : fon aflfemblage fera plus sûr & 
plus fiable , s’il cfi de tôle , que de fragmens de 
marmites, toujours mal ajuftés les uns fur les 
autres . Cette envelope de tôle n’efi que pour foute- 
nir la terre dont elle cft revêtue intérieurement. 
Pour que la terre s’y foutienc mieux , qu’il ne 
s’en détache jamais de grandes pièces, & afin qu’il 
foit plus facile d’en remettre à la place de celle 
qui fera tombée , on lardera cette tour de clous 
dont les têtes feront en dehors, & dont les pointes 
pénétreront horizontalement en dedans : plus les 
clous feront près les uns des autres, & mieux la 
terre fera tenue. 

Au lieu de ces clous , on a mis en dedans d’une 
tour que j’ai fait faire , des verges de fer repliées 
par les deux bouts , & qui ont toute la longueur 
de cette tour ; elles ne (ont éloignées les unes des 
autres que d’un pouce la terre (e trouve cnchâfiée 
entre ces verges de fer, & elle les recouvre au 
moins d’un pouce. 

'Notre fourneau a fon creufet enterré. J’en ai 
fait confiruire un dans une fituation tout-à-fait 
différente ; le creufet efi en l’air ; fon fond eft 
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éloigné de terre de quatorze à quinze pouces ; H 
efi fou tenu dans cet état par deux tourillons qui 
font portés par deux mon tans d’un aflemblage de 
bois . 

Ce que je me fuis proposé principalement , c’eft 
qu’on ne fût plus dans la néceflîré de renverler la 
tour, chaque fois qu’on a à couler la fonte; par 
cette manœuvre le fourneau fe refroidit j il n’efi 
pas aisé de le redrefier fur le champ : chaque fois 
qu’on veut fondre , on efi donc obligé de reco- 
mencer fur nouveaux frais ; on ne profite point 
ou on profite peu du charbon qui a été brûlé 
auparavant. Au lieu de porter le creufet fur les 
moules dans notre nouvele difpofition , on apporte 
les moules fous le creufet: on incline le creufet, 
on lui fait verfer fa matière fans le déplacer , 
& fans ôter la tour. Il fait en quelque forte corps 
avec la tour, ou ils font liés enîemble par des 
bâreaux de fer aufli folidement que s’ils faifoient 
corps . Pour incliner le creufet , on prend deux 
branches de fer atachées ou enclavées dans un lien 

? iui entoure le haut de la tour ; un homme fe 
ailtt d’une branche, & un de l’autre; en abailfant 
le haut de la tour , ils font pencher le creufet qui 
verfe la matière dans des moules ; s’ils font dans une 
preffe , un ouvrier avance ou recule , incline ou 
redrefle la prefle ; à mefure qu’un des moules 
efi rempli , il cft attentif à bien préfenter l’ou- 
verture d’un autre au métal qui coule . On peut 
même placer les moules fur une efpece de petit 
chariot , dont un ouvrier tiendra le timon i ce 
qui donne plus de facilité à les mouvoir & 
à les incliner de la façon qu’on trouve conve- 
nable . 

Comme il n’efi pas aufli aisé de verfer la ma- 
tière qui fort de ce grand creulet dans l'ouver- 
ture du moule , qu’il efi aisé de verfer celle d'un 
petit creufet qu’on tient avec des tenailles ; on 
trouvera commode de fe fervtr , comme je l’ai 
fait pratiquer , d'un petit entoooir de terre cuite , 
ou , fi on le. veut plus durable > de fer forgé , 
ou de cuivre fondu . On place cet entonoir au 
deflus de l’ouverture du moule; il efi foutenu par 
une piece de fer , dont le milieu forme une 
efpece de collier aiïez grand pour laifler entre* 
partie de l'entonoir. Cette piece de fer, près de 
fes deux bouts , efi repliée en équerre , & à des 
diftances telles l’une de l’autre, qu’entre les deux 
parties repliées il y a précisément une difiance 
égale à la largeur des deux châflis dont le moule 
efi forme'. Ce n’eft pas une dépenfe que d’avoir 
de ces pièces de toutes les grandeurs, dont on a 
des châflis ; mais avec des vis , on peut mettre 
une piece de fer à des châflis de différentes gran- 
deurs . Avant de polcr l’entonoir en place , 
on aura la précaution de le faire chaufer ; on 
le placera aufli de façon qu’il relie quelque dif- 
tancc entre le bout de fon tuyau & le trou ou 
jet du moule, afin de pouvoir remplir le moule, 
fans qu’il refie de métal dam l’entonoir. 

Quand le creufet cfi en terre, il efi placé 
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plus favorablement pour conferver fa chaleur 
que lorfqu’il eft au milieu de l’air . Pour re- 
médier à ce que cette dernière difpofition a 
de défavaruageux , on donnera à l’efpece de 
boîte , à Tefpece de calote de tôle , qui forme 
les parois extérieures du creufet, plus de profon- 
deur & de diamètre que le creufet ne le demande- 
roi t ; & dans celle-ci , on en mettra une fé- 
condé moins profonde , & qui n’aura un diamètre 
égal à celui de l'extérieure qu 'auprès des bords ; 
ce fera cette derniers qu’on recouvrira de terre , 
& qui formera le creufet . 11 reliera un vide 
entre ces deux efpeces de calotes de tôle : l’exté- 
rieure fera percée de trois ou quatre ouvertures 
a fiez grandes pour laifler entrer des charbons 
alumés qui rempliront le vide , & échauferont 
le fond & les parois extérieures du véritable 
creufet . 

Au lieu de la fécondé calote, on peut aranger 
divers morceaux de fer, de façon qu’un de leurs 
bouts porte contre le bord fupérieur de la calote 
de tôle , & que l’autre bout de chaque bâteau 
aille fe réunir autour d'un même point . Ils ren- 
fermeront une efpece de cône ; ils formeront une 
efpece de grille conique , qu'on enduira inté- 
rieurement de la couche de terre qui doit former 
le creufet. 

Qu’on ne cherche pas à rendre le creufet trop 
(olidc , en donnant beaucoup d’épaifTeur à la 
couche de terre ; il auroit peine à s’échaufer ; la 
fonte qui toucherait le fond , pouroit fe figer .• 
que fon épaiffeur (bit d'un pouce ou peu davan- 
tage, & elle fera fuffifante . 

On aura foin de réferver une ouverture tout au 
bas de la tour, opposée à peu près à celle où efî 
U tuyère : fon uiage fera juger de la grandeur 
qui lui convient. Chaque fois qu’on fera prêt à 
couler la fonte , on fera entrer par cette ouver- 
ture un ringard crochu , quelque efpece de ratif- 
foire, avec laquelle on entraînera les charbons , 
& fur-tout les crades & toute la matière vitrifiée 
qui furnagent la fonte . 

Quoique ces derniers fourneaux fournifïent de la 
matière pour remplir de plus grands moules , ou 
plus de moules médiocres qu on n'en pouroit 
remplir par le moyen de ceux où l’on fond le 
fer dans des creufets de terre , cependant ils ne 
pouroient fuffire qu'au travail de quelque maître 
fondeur. Pour des manufaffures confidirables , on 
les pouroit faire plus grands , leur donner de plus 
forts fouflets , & meme mfls par l'eau t car ils 
font faits fur le principe de ceux où l’on fond la 
mine de fer, qui ne font réellement que de très- 
grands fourneaux à manche . Mais dès qu’on aura | 
la facilité de mouvoir des fouflets par l'eau , je 
confetUe d’avoir recours à une autre efpece de 
fourneau plus fimple, plus expéditif, & propre à 
donner abondament du métal fiuide t je veux 
parler de ces fourneaux appelés afineries en 
quelques pays , & renardières en d’autres . On 
t’en fert pour fondre la fonte qu’on veut cou- 
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vertir fuit en acier , foit en ces fers qu’on 
nomme carillons . 

Rien n’eli plus fimple que les afineries ou renar- 
dières ordinaires . Deux grands fouflets poullcnt 
leur vent dans une tuyere pareille à celle qui rc- 
(oit le vent du fouflec de la forge d'un sérurier . 
Au deffùs de cette tuyere, dans l’endroit où eff 
le foyer de la forge du se'rurier , eff un trou qui 
a la forme d’une pyramide tronquée à quatre faces. 
Ce trou eff forme par de fol ides murs de briques; 
fes parois intérieures font de plus revêtues de 
quatre épaiifes plaques de fonte de fer ; une de 
ces plaques feulement eff percée prés du bas . Le 
mur de brique manque auffi en cet endroit ; le côté 
où eff cette ouverture eff le devant del’afinerie, 5c 
c’eff par ce côté qu’on donne écoulement hors du 
fourneau au métal fondu . 

Avant de longer à y en fondre , on remplit le 
trou avec du charbon pilé , ou au moins concilié 
affei menu ; on le bat meme à mefurc qu’on en 
remplit le trou ; il y doit être bien entaffé. Nous 
n’infirterons pas davantage fur cette circonflance , 
5c fur quelques autres petites particularités , parce 
qu’elles ne font rien au but que nous nous pro- 
pofons . Ce qui y eff effentie! , c’eit qu’on pofe 
au deffus du trou rempli de charbon le bout des 
plus grôffes gueufes . On le recouvre de grès 
charbon; le vent des fouflets les aiume, &enfuite 
en darde la flamme 5c la fait circuler fur le bout 
de cette gueufe : il fe fond ; la fonte liquide tombe 
dans l’afinerie j elle force les charbons quelle 
fouleve il lui faire place ; de temps en temps on 
avance la gueufe vers la tuyere , afin qu’une portion 
égale à celle qui vient d’être fondue foit toujours 
prête à fondre. 

C’eft dans ces mêmes afineries qu’on peut fondre 
très avantageufement le fer qu’on veut jeter en 
moule ; mais c’eft pour cela qu’il faut y faite 
quelques additions , afin que le métal y foit tenu 
plus fluide qu’il n’y eff ordinairement , 5c afin 
qu’on l’en puiffe tirer fans peine pour en remplir 
les moules. La principale de ccs additions , c’eff 
de mettre dans le trou de l’afinerie un grand creu- 
fet, dont le bord eff immédiatement au deffous de 
la tuyere. Il reçoit le fer liquide qui fe ferait épan- 
ché dans le trou . Il parait peut-être étrange que 
pour tenir ù la fois une grande quantité de ma- 
tière fondue, j’en reviene a un creufet: mais celui- 
ci reffemble peu à celui des fondeurs: c’eff plutôt 
une chaudière qu’un crtufet , dont la profondeur 
ne doit pas être trop confidérablc . Les plus petits 
de ceux-ci contiendront au moins îoo livres de 
métal , 5c l’on peut en employer qui en contien- 
dront fix à fept cents livres . Us doivent être de 
fer forgé comme le font ceux dont on fe fert 
aux monoies, pour faire à la fois des fontes d’ar- 
gent de uoo, 1500, 5c jufqu’à aooo marcs. On 
rire des grôifes forges , des plaques de fer forgé 
| propres à les faire, 5c on en fait fabriquer de telles 
■ formes 5c grandeurs qu’on voudra . 

| J’ai dit qu’une des vues qui m’a fait recourir à 
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ee eieufet, a été d’entretenir le métal três-fiuide: 
elle engage 1 bien chaufcr continuélement Ion 
tond 8c fer paroi» extérieures ; 8c c’eft-là l’objet 
des principaux changement faits dans l'intérieur de 
l’afinerie . On y met une grille élevée de terre 
de quatre à cinq pouces ; elle eft deltinée à foute- 
nir des charbons . Au deffous de cette grille eft 
une piece de fer roui ce circulairetncnr , oc élevée 
un peu au delfus de la grille, Toit par trois pieds 
qui pofent fur la grille même, foit par des parties 
aillantes qui font fcellées dans les parois du four- 
neau; tout cela importe peu , poifque l’ofage de 
celte piece eft uniquement de fouremr le creufet . 
Les vides qui relient entre fes parois , ceux du 
fourneau 8c la grille, feront tenus pleins de char- 
bons . Une partie en fera fournie par ceux mime 
qu’on fcellera autour de la tuyère; ils descendront 
peu à peu jufqu’à la grille : pour achever de l’en 
garnir, on en mettra de temps en temps, par une 
ouverture qui communique en dehors du fourneau, 
tic qui eft peu au delfus de cette grille. 

On pouroit exciter l'ardeur de tous ces charbons 
qui ne doivent fervir qu’à écbaufer les dehors du 
creufet , 8c non à fondre le métal , par le moyen 
d’un fouflet double, femblabie à ceux des fondeurs 
Ou à ceux des féruriers , qui feroit mû à bras , 
ou par l’eau même qui fait agir les deux fouftets 
de bois; mais fans ce fouflet, les dehors du creu- 
fet feront foffifament échaufés , pourvu qu’on 
perce les quatre faces du fourneau , ou feulement 
deux ou trois de fes faces , i la hauteur du cen- 
drier : le cours libre de l’air produira tout l’effet 
■éceffaire . 

Nous avons dit que l’intérieur des fourneaux des 
afineries, a la figure de pyramide tronquée; mais 
nous avons jugé , & i expérience a jollifié cette 
idée , que la figure dont le diamètre furpalfe feule- 
menr de trois i quatre pouces celui du creufet , 
vaut mieux . 

Avant de mettre ce creufet dans le fourneau , 
on le revêtira intérieurement d’une couche de lut 
épaiffe d’environ un pouce ; fi l’on recouvre fa 
forface extérieure d’une autre couche de lur , elle 
fervira encore à le rendre plus durable , 8c le 
creufet ne s’en échanfera guère moins vite, pourvu 
qu’on tiene mince cette derniere couche. 

Quand on n’a il remplir qu’un ou deux grands 
moules i la fois, on le peut fans retirer le creufet 
du fourneau , 8c nous dironr'bientôt ce qu’il faut 
alors ajouter tant au fourneau qu’au creufet ; mais 
quand on a i remplir de fuite quantité de petits 
moules , on eft dans la néceffité de conduire le 
creufet fuccelfivement fur chacun de ces moules : 
la première difficulté eft de retirer du fourneau , 
d’enlever ce ereufet plein de métal fluide . Il doit 
donner une prife commode : pour cela il portera 
deux oreilles faites 8c pofées à peu prêt comme 
celles des chauderons , 8c folidement rivées : 
quand on voudra le retirer du fourneau , l’on 
palfera une anfe dans ces deux oreilles; cette anfe 
qui eft mife froide , aura fuffifament de force , 
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quoiqu’elle n’ait qu’une grèffeur médiocre ; mais 
les oreilles font abfoiument néceffaires : d’autres 
parties en apparence plus folides , 8c qui aaroienr 
de même i relier dans le feu autant qoe le creufet , 
ne réfifteroient pas . j’ai , par exemple , commen- 
cé par faire river deux forts tourillons en deux 
endroits diamétralement oppofés du milieu du 
creufet ; c’eft à ces tourillons que je préten- 
dais acrocher i’anfe : j’ai encore fait Couder par- 
faitement de pareils tourillons à un épais collier 
qoe je faifois river autour du creufet . Ces tou- 
rillons ramolis par la chaleur, quelque gros qu’ils 
aient été, ont toujours cédé , iis nont pu réfifter 
à ia pefanteur du creufet chargé de métal ; au 
lieu que les anfes n’ont jamais manqué : les tou- 
rillons font posés horizontalement , & les anfes 
verticalement . Par la loi du levier , le poids agit 
avec plus de fuccês contre ces tourillons que contre 
les oreilles, par raport auxquelles l’effet du levier 
eft abfoiument nul . 

Contre le mur du fourneau doit être fceilée une 
potence mobile autour de deux pivots ; Ion nfage 
déterminera la hauteur où elle doit être , la force 
8c les dimenfiom de fes parties : elle porte un 
levier , dont un bras eft coofidérablement plus 
long que l’autre . Au bras plus court , tient uoe 
chaîne terminée par un crochet qu’on arrête à 
l'anfe du creufet. A lots la force d'un feol homme, 
appliquée fur le long levier , enleve le creufet , 
le fait tourner & le pofe fur la table du fourneau. 
On peut acourcir le plus long des bras de ce levier , 
fi l’on veut coropenfer , par les poids dont on le 
chargera , l’avantage qu'on lui fera perdre en le 
racourciffant . 

Quelque fimple que foit cette manœuvre , elle 
a été jufqu’ici allez négligée ; les ouvriers accu- 
mulés au feu , s’en approchent avec une hardieffe 
furprenante . Après avoir écarté ies charbons qui 
entouraient le creufet , 8c avoir un peu amorti 
leur ardeur avec un feau d’eau , ils montent deux 
fur le fourneau , paffent une bSre ou ringard de 
fer dans l’anfe du creufet , 8c prenant chacun par 
un bout ce ringard , ils l'enlevent '8c le pofent 
fur le foomeau . C’eft néanmoins une opération 

Î ui ne fauroit fe faire fans qoe leurs jambes 
oient expofées à s’échaufer violemment . Le vrai 
eft , que j’ai cherché i les défendre contre le feu , 
en les faifant recouvrir de guêtres , qui font pré- 
ciféroenr de petits matelas . Elles ont deux épaif- 
feurs de toile , entre lefquclies de la laine eft 
renfermée , 8c n’eft piquée que loin à loin . Je 
me fuis fo grand gré d’avoir penfé à ces guêtres . 
Un jour , où devant moi , deux ouvriers chargés 
d’un creufet qui tenoit plus de deux cents livres 
de fer fondu , voulurent l’élever trop pour le 
verfer dans on moule , ils ne fe trouvèrent plus 
iffez en force pour le retenir ; ils le laifferetit 
tourner : il verfa toute fa matière emr’eux deux . 
Je leur croyois les jambes brûlées ; mais les 
guêtres les avoient fi bien défendues, qu’i peine 
forent-elles araquées de quelques petites dragées de 
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racial : U travail de ces ouvriers ne fut pas même 
interrompu par un événement qui m’avoit fi fort 
éfrayé pour eut . 

Le creufet étant tiré du fourneau , il refie à le 
conduire fin les moules t fi l'on en avoir peu , 
& que les circontlances permident de les aranger 
près du fourneau , on l’y pourrait conduire au i 
moyen d’un levier mobile fur un pivot . Mais 
dans le plus grand nombre des cas, on ne pouroir 
Verfer le métal dans les moules par le moyen 
d’une machine fixe : j’ai tenté d’en employer une 
mobile fur des roues . Mais pendant qu’on la conf- 
truifoit , je donnai aux ouvriers des moyens allez 
fimpies de porter eux -mêmes à bras le creufet . 
Cette maniéré d’opérer leur a paru fi commode & 
fi prompte , ils s’y font acoutumés fi vite , qu’ils 
n’ont pas même voulu elfayer la machine , & 
que je n’ai pas cru devoir m’obfiinerà leur donner 
un fecours dont ils vouioient fe palier . 

Lorfque le creufet a été enlevé du fourneau , 
on le pofe dans une armure de fer . Cette ar- 
mure ne peut être , comme celle de la poche , 
fous le creufet , pendant qu’il efi dans le four- 
neau ; elle en forcirait trop molle pour foutenir 
le creufet. C’eft une efpeee de boîte à jour : elle 
confifie dans un collier de fer , dont le diamètre 
furpaiîe celui du creufet de plus d’un pouce . 
Deux bandes de fer qui fe croifent à angles droits, 
forment le fond de cette efpeee de boite ou de 
cette armure . Elles font chacune coudées verti- 
calement, pour venir joindre le collier, fur l’ex- 
térieur duquel elles font rivée* en quatre endroits 
différent . La difiance entre leur coude & le bord 
fupérieur du collier efi telle, que le creufet trouve, 
pour fe loger , une profondeur il peu pris égale à 
la moitié de fa hauteur. ~ 

Une de ces bandes efi encore recourbée à angles 
droits , immédiatement au deffus de l’endroit où 
elle efi rivée contre le collier . Ses deux boots 
Taillent horizontalement de quatre à cinq pouces . 
lis formeat deux forts tenons de quatre faces 
égales etitr’elles , mais chacune un peu plus 
large i fon origine qu’l fon extrémité . Deux 
autres bandes de fer , ou plutôt deux monrans , 
s’élèvent perpendiculairement au deffus des endroits 
du collier, d’où partent les tenons précédens . La 
bafe de ces montans efi plus large que leur tige, 
& efi échancrée au milieu ; ce qui donne le 
moyen de la river contre le collier en deux en- 
droits différent , fans que le coude , d’où part un 
tenon , y faffe obfiaclc . La hauteur de chacun de 
ces montans furpalfe au moins d’un pouce & 
demi le plus haut des creufet* , qui fera mis dans 
l’armure; elle efi d’environ feize a dix-fept pouces. 
La mime peut fervir à des creufets de différons 
diamètres & de différentes hauteurs . L'ufage de 
ces deux montans efi de donner le moyen d’arrê- 
ter fixement dans l’armure le creufet qui y efi 
entré 1 l'aife , & qui y efi comme flotam . Ils 
font l’un & l’autre percés d’outre en outre par 
des entailles correfpondantcs : il y a deux rangs 
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d’entailles dans chacun . Dès que le creufet efi 
en place , cm fait entrer une clavete, dont un des 
bouts fe termine eu pointe dans une des entailles 
d’un montant , & on la ponde dans une entaille 
de l’autre. On eboifit deux entailles telles que la 
clavete ne puilfe s'y loger entièrement fans ren- 
contrer de preffer le bord fupérieur du creufet en 
deux endroits : elles font toujours aifées à rencon- 
trer ; car depuis le commencement de la première, 
jufqu’à la deraicre , chacune des bandes efi enrait- 
lée tout du long, parce que, comme nous venons 
de le dire , les entailles font difiribuées en deux 
rangs t ainfi il efi aifé de les difpofer de façon 
que le milieu de i'une fe trouve prefqne vis-à-vis 
les bouts des deux autres. 

Au relie, la manœuvre ici efi auffi prompte que 
foiide ; on laide defeendre dans l’armure le creu- 
fet qu’on a retiré du fourneau: il y entre fans 
peine, parce qu’elle le furpade en diamètre. Dès 
qu’il y efi, on fait pader la clavete au travers 
des montans : un coup ou deux de marteau la 
forcent à tenir le creufet fuffifament gêné. 

II n’y a plus qu’à porter le creufet ainfi afïu- 
jéti; les tenons, dont nous avons parlé, en don- 
nent le moyen. Ils doivent s’emboîter dans deux 
infirumens fimpies : ce font deux ringards, ou 
deux bàres de fer longues d’environ trois pieds & 
demi ou quatre pieds , qui à l’un de leurs bouts 
ont une douille dont la cavité efi proportionée à 
la figure & gt&deur des tenons . Deux hommes fe 
faifident chacun d’un de ces leviers , & chacun fait 
entrer un des tenons dans la douille du fien. Alors 
ifs n'ont plus qu’à porter le creufet où ils veulent: 
fi la quantité de métal que contient le creufet efi 
une charge trop lourde pour deux hommes ; on y 
en emploîra quatre, deux fur chaque levier, ou 
davantage s’il en efi befoin . 

Nous avons averti ailleurs, que U fonte qui efi 
verfée dans les moules doit être nette ; qu’elle ne 
doit entraîner avec elle ni cendres, ni matière 
vitrifiée, ni charbons : & nous avons dit comment 
les ouvriers qui fe fervent du fourneau à manche , 
l’écument. Leur pratique ne m’a pas paru conve- 
nir, lorfque j’a fait fondre dans ies grands creu- 
fets dont nous venons de parler. En découvrant 
ici la fonte , on expofe à l’air une trop grande 
furface. Le métal perdrait trop de fa fluidité; il 
y en auroit toujours une quantité confidérable qui 
ne pouroit être verfée dans les moules , quand il 
y en a un grand nombre à remplir. La manœuvre, 
quoique prompte, ne le ferait pas affez pour de la 
fonte expofée à l’air . Un petit expédient , qui fe 
trouve ici d’une grande conféquence, donne la 
facilité de verfer la fonte très-pure, fans avoir 
befoin de la nétoyer, fle la laiflant même recouverte 
d’une partie des charbons que le creufet a emportés . 
Toute 1a crade efi à la lurface : il ne s’agit donc 
que de ne point verfer la fonte de la furface, 
& en voici le moyen . Le creufet a un bec pareil 
| à celui d’un pot à l’eau ; le jet en efi plus aifé- 
ment dirigé . A un pouce de ce bec, je fais 
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mettre une petite cloifon qui furpalfe le bord du 
creufet de quelque chofc , St qui dcfcond jufqu’à 
environ deux pouces du fond . Une tuile un 
peu cintrée forme cette cloifon ; on l’ajulte quand 
on lute le creufet - par dedans ; les bords de la 
cloifon font engages dans le lut. Le creufet ne 
fauroit cire rempli , que le petit efpace qui eft 
entre la cloifon & la partie du creufet où eft le 
bec, ne fe remplilfe, puifqu'il y a une commu- 
nication par-en-bas. 

Cette difpofition conçue, on concevra comment 
on peut toujours verler de la fonte pure . Quand 
le creufet a été arrêté dans l’armure , on emporte 
feulement le gros des charbons: un feul coup de 
balai fuftît. Mais auffi-tôt on nétoie bien avec un 
crochet de fer la fonte qui fe trouve dans l’efpace 
•compris entre le bec & la cloifon . Les gros char- 
bons & la matière vitrifiée étant enlevés , on foufle 
fur cet endroit avec un fouflet à main , pour 
emporter toute la poudre du charbon qui pouroit 
V être reliée . Cet endroit, qui ell ainli parfaite- 
ment découvert, net! pas la centième partie de 
la furtacc de la fonte . C’en ell cependant a fiez ; 
car , quand le creufet va verler , la fonte qui 
coulera , coulera par le bec & viendra d’entre ce 
bec Sc la cloifon. Or, ce fera toujours celle du 
fond du creufet qui fournira à l’écoulement : il 
n'en lortira donc que de pur , parce que les char- 
bons & les autres cralfes furnagent toujours dans 
le creufet. 

On pouroit donner une manche à notre fourneau 
d’afinerie, St alors on augmenterait encore fon 
effet , & l’on diminuerait en même temps la con- 
fommation du charbon . Le creufet étant mis en 
place , il n'y aurait qu’il raporter deffus cette tour 
qu’on appelé manche. Elle pouroit n’ètre qu’un 
chapiteau de terre de figure conique , pareil à ceux 
de bien des fourneaux , & entr’autres de ceux où 
l'on fond dans les monoies; mais fait de tôle ou 
de plaques de fer forgé, enduites de terre par- 
deffus , il n’en ferait que plus durable . 

11 y a deux maniérés dont on peut expofer alors 
la fonte à l'ardeur du feu. La première ell de la 
concalfer par petits morceaux que l’on mettra à 
différentes charges , par l’ouverture fupérieurc de 
la tour , comme npus l’avons déjà vu pratiquer : 
avec cette feule différence , que l’on poura com- 
pofer chaque charge de morceaux plus grands & 
plus épais . 

La fécondé maniéré cfi de fondre les morceaux 
de fontes entières , ou même de fondre des gué- 
7-1 rds ou des gueules. A Ion on les placera prés de 
la tuyere , comme on le pratique dans les afineries 
ordinaires, St comme nous lavons fait pratiquer 
dans les mitres . Pour cela, la tour aura en bas une 
échancrure proportionne aux dimenfions des mor- 
ceaux que l'on voudra fondre . On jétera tous les 
charbons par l’ouverture fupérieure . L’ardeur du 
feu étant ainli renfermée , & le vent étant obligé 
de faire plus d’éfort pour s’échaper , on doit fondre 
confidérablcmcnt plus de métal dans le meme 
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temps . Mais je n’ai pu parvenir encore 1 faire 
faire ufage de cette manche, ni de l’une ni de 
l’autte façon . La fulion fe fait bien & vite , 
quoique les charbons foient à découvert: la con- 
lommation en eft plus grande; mais ce n’eff pas 
une railon fufHfantc pour déterminer des ouvriers 
qui ne travaillent pas pour leur compte , à prendre 
une pratique nouvele - 

Quand on n’a à remplir qu’nn grand moule, 
comme celui d’un vafe, d’un balcon, on peut 
s’épargner la peine de retirer le creufet du four- 
neau . Alors le creufet aura prés de fon fond une 
ouverture de fept à huit lignes de diamètre : le 
plus ou le moins fera réglé par la grolfeur qu’on 
veut au jet de fonte . Pour avoir une ouverture de 
cette grandeur , on en percera pourtant une plus 
confidcrablc dans le creufet , dans laquelle on fera 
entrer une cfpece de douille ou une piece de fer 
forgé, qui en dehors du creufet aura la forme 

d’un pavillon d’entonoir, dont l’axe eft horizontal. 

La même piece pénétrera de quelques pouces dans 
l’intérieur du creufet : U , elle fera faite en 

cylindre creux . Cette piece doit être bien alfujétie 
contre le creufet . On bouchera par-dehors fon 
ouverture , foit avec un bouchon de terre , foir 

avec un bouchon de fer forgé, nu, ou revêtu de 
terre. J'ai éprouvé qu’on le peut de ces trois fa- 
çons. 11 eft pourtant mieux que le bouchon foit 
de fer , & qu’il ait allez de longueur pour fortir 
de plulieurs pouces hors du fourneau ■ Ce fourneau 
aura une ouverture dont le milieu fera à peu prés 
à la hauteur de l'entonoir dont nous venons de 
parler , d’environ deux pouces en carré. Le manche 
du bouchon fortira par cette ouverture, où il y 
aura même une piece de fer alfujétie horizontale- 
ment, deilinée à le loutenir. On remplira à l’or- 
dinaire le creufet de métal fondu ; St quand il en 
contiendra alfez , on pofera un écheneau de fer 
forgé au delfous de l’entonoir. Cet écheneau eft 
une bande de fer qui a été pliée en gouticre . Sa 
longueur eft déterminée par la diftance qu’il y a 
du creufet à l'endroit où doit être placée l’embou- 
chure du jet du moule . La grille qui foutient le 
creufet porte un des bouts de l’écheneau, qui peut 
être encore foutenu vers ie milieu par une bàre 
de fer pareille à celle qui fupporte le bouchon 
du creufet , St placée plus bas : afin même de 
choifir des places convenables à ce fupport , 
félon les différentes inclinailbns que l’échencau 
poura demander , il fera porté là par deux cré- 
maillères fcellécs l’une & l’autre verticalement 
contre les bords extérieurs de l’ouverture du four- 
neau , à laquelle nous fommes arrêtés . 

On peut atendre à mettre cet échencan en place 
jufqu’à .ce qu'on foit prêt de couler, & alors on 
doit l’y mettre tout rouge; mais le mieux eft de 
le mettre plutôt à froid, & de difpofcr tout au- 
tour & au delfous des tuileaux qui foutiendront 
des charbons alumcs, parce qu'il eft mieux qu’il 
foie très-chaud quand le métal y coulera. 

Le moule étant en place, c’eft-à-dire, mis de 

façon 
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façon que le bout de l'écheneau fe trouve précifé- 
mcnt fur l’embouchure du moule , lorfqu’on a 
fuffifamenc de matière fondue pour U faire couler , 
il n’y a fouvent qu’à retirer le bouchon du creufet. 
Quelquefois pourtant la matière ne coule pat dès 
que le bouchon a été tiré ; il s’en fige quelque- 
fois un peu dan; le tuyau où elle doit palier, 
quand on n’a pas été allez attentif à bien cnaufer 
le défions du creufet. Mais pour ce cas on aura 
tout prêt un petit ringard pointu , dont le diamette 
fera moindre que le diamètre du conduit qui pé- 
nétré dans le creufet . En le poullant avec U main 
on le fera entrer ' dans ce conduit le plus avant 
qu’il fera poflible , & enfuite on donnera quelques 
coups de matteau fur fou °r8s bout pour le forcer 
à s’introduire dans le creufet jufquoù la fonte efi 
fluide . À mefure qu'on le retire , le courant de 
métal le fuit; il fe rend dans la partie extérieure 
de l’entonoir, & de là coule dans l’écheneau qui 
le conduit dans le moule . 

Quand il paraît plein, on remet le bouchon au 
creufet. Et fi l’on juge qu’il y refie allez de ma- 
tière pour remplir un fécond moule , on l’appone 
dans la place du premier, & on répété la pre- 
mière manoeuvre , ou on atend à la répéter , qu’on 
ait fait fondre de nouveau métal , fi on eltirne 
que le creufet n 'aurait pas de quoi fournir allez . 

Quelles que foient au refit les efpeces de four- 
neaux 8c les efpeces de creufets dont on veuille 
fe fervir , on fe fouviendra d’un précepte qu’on 
peut déduire de ce que nous avons déjà dit en 
paifant ; c’eft qu’on fera en forte que le fer foir 
mis en fufion le plus promptement qu’il fera pof- 
fible. Si l’on fait fonfrir une chaleur trop foible 
au fer qu’on veut fondre, il perd peu à peu de 
fa fufibilité, & pâlie enfin à un état où il n’eil 
plus poflible de le rendre finidc : j’ai vu plufieurs 
fois des fondeurs défolés de ne pouvoir venir à 
bout de fondre du fer qu’ils avoient mis dans des 
creufets de terre où ils le faifoient chaufer aufli 
vivement qu’il étoit poflible de le faire dans leurs 
fourneaux ordinaires ; la quantité de métal qui 
auroit dû être entièrement en bain après une heure 
de ce feu, au bout de cinq à fix heures n’avoit 
pas donné une feule goûte fluide. Après les avoir 
quefiionés fur la façon donc ils avoient conduit 
leur feu, j’ai toujours appris qu’ils avoient com- 
mencé par foufler négligemment & à diverfes re- 
prifes . 

Un autre précepte encore , c’efl de s’atacher à 
rendre la fonte très-liquide , & à lui conferver fa 
liquidité jufqu’à l’inflant où elle entre dans les 
moules ; mais que ce foit par la fouie ardeur du 
feu qu’on la rende ainfi liquide ; que pour iy mieux 
réuflir, on n’y mêle point de fondant, au moins 
pour les ouvrages ordinaires . Ceux qui contribuent 
à la mieux fondre , loi donnent des difpofitioos 
contraires à l’adouciflement qu’on veut lui procu- 
rer . Dans une épreuve où je faifois adoucir divers 
ouvrages de fer fondu, il y en avoit que j’avois I 
placé plus favorablement qu’aucun des autres , 8c I 
Ans Cr Métiers. Tome U. 
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que j’avois envie qui folTent les mieux adoucis ; 
tous les autres le furent parfaitement, 8c ceux-li 
fouis le furent très-médiocrement . Je cherchai avec 
inquiétude à démêler la caufo d’un fuccès fi con- 
traire à mon atente, jufqu’à ce que le fondeur 
m’ent avoué que pour mieux fondre fon fer 8c 
plus promptement, il avoit jeté du foufre dans le 
creufet . 

Je ne prétends pas néanmoins exclure les fon- 
dans dans toutes les circoufiances , ni toutes les 
efpeces de fondans . Je donnerai ailleurs des ob- 
fervations que t’ai faites fur ceux qu’on peut em- 
ployer, 8c fur les cas où on peut les employer; 
mais que les fondeurs ne s’avifont pas d’en mettre 
indiftinftement dans les ouvrages ordinaires, dans 
ceux qu'ils ne voudront pas rendre plus difficiles 
à adoucir . 

Les fondeur; favent qu’il importe que les moules 
dans Icfquels iis ont à couler du métal , foient 
très-focs ; c’eft quelque chofo de les bien fécher . 
Mais on s’atacncra encore à les tenir le plus 
chauds qu’il fora poflible, lorfqu’iis feront prêts à 
recevoir notre fer fondu . Il efi certain que plus 
ils feront chauds , 8c moins le métal s’épaiffira 
en coulant dedans , plus il: fora en état de les 
remplir . On ne fauroit donc leur donner un trop 
grand degré de chaleur , pourvu qu’on le leur 
donne avec des précautions qui empêchent qu’il 
ne s’y falTe intérieurement des fentes ou des ger- 
çures . Les châlfis des moules en sible font de 
bois , 8c par-là peu en état d'être expofés à un 

? rand feu . Loin que je voie de l’inconvénient à 
aire de fer de pareils chàflis , nous aurons dans 
la fuite occaüon de raporter bien des raifons qui 
doivent déterminer à ne fe fervir que de ceux-là. 

Après même que le fer fondu a été jeté dans 
les moules , fouvent il exige encore l’attention du 
fondeur . On fait qu’il efi extrêmement cillant -, 
mais nous devons apprendre qu’il l’eft au point de 
fe câlfer de lui-même dans les moules , fans rece- 
voir aucun coup. Quand on veut retirer les pièces, 
qui d’ailleurs étoient bien venues , quelquefois on 
les trouve càflées prefque d’outre en outre ; quelque- 
fois elles ont feulement de légères bleflures , mais 
qui les afoibliffent toujours , 8c les rendent pour 
(ordinaire des pièces inutiles : cet accident n'arive 
guere qu’à celles qui font minces, 8c il arive fur- 
tout à celles qui font minces 8c grandes . Notre 
fer fondu efi prefque cillant comme le verre , 8c 
il fe ci (Te de même fi on le laide refroidir trop 
fubitement t on doit donc chercher à prévenir cet 
accident, par un expédient femblable à celui qui 
confcrve entiers les ouvrages de verre ; aufïi-têt 

? ue ces ouvrages font faits , on les porte dans des 
ourneaux dont la chaleur entretient pendant 
uelque temps celle du verre ; elle ne la laide 
iminuer que peu à peu : ie verre ainfi refroidi 
peu à peu , confcrve la figure qu’on lui a fait 
prendre . Avec une précaution équivalente , on 
empêchera sûrement les ouvrages de fer fondu de 
fe càfler , quelque minces qu’ils foient ; 8c je le 
Aaaaa 
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rép «te, ce ne font que les minces qui exigent de 
l’ittention . D>ns une manufafture , on fera la dé- 
penfe d’un fout femblable à ceux des boulangers 
& pâiiffiers , on le chaufera comme les leurs avec 
le bois ; on le tiendra chaud pendant tout le temps 
qu’on ic'tera du fer en moule . Auffi-tôt que la 
matière y aura été jetée , on ouvrira les moules , 
on en retirera l’ouvrage tout rouge ; & fans perdre 
un mitant , on le mettra dans le four , oh il fe 
refroidira peu â peu. 

Sans faire la dépenfe de bâtir un four, j’ai con- 
fervé les ouvrages les plus minces , les plus déli- 
cats , d’une manière qui peut dire pratiquée par- 
tout ; {’a été de faire alumer un tas de charbon 
tout auprès des moules : dés que le fer avoit été 
coulé, je les faifois ouvrir; jen retirois l’ouvrage 
que j’enfonjois fur le champ dans le tas de 
charbon . 

L’avidité du fondeur elt fouvent caufe qne les 
ouvrages minces fe câffent dans les moules. Quoi- 
qu’ils n’aient que de petites pièces à mouler , ils 
les mettent autant en rifque de fe câffer que fi 
elles étoient confidérablement plus grandes & aulfi 
minces ; & cela , parce qu’ils remplirent leurs 
châfiis du plus grand nombre d’empreintes qu’il 
eft poffibie , qui toutes fe communiquent . Ces 
empreintes de différons ouvrages , ou du même 
ouvrage répété , mettent chaque ouvrage prefque 
dans fe rifque oh il feroit s’il avoit une grandeur 
approchante de celle du châfiis , & plus que s’il 
avoit feul celle de toutes les autres pièces enfem- 
ble. En voici la raifon : par une feule & même 
ouverture du châfiis , ils verfent la matière qui 
doit remplir les différentes empreintes; par conlé- 
quent toutes les pièces qui ont été moulées fe 
communiquent par des tuyaux, par des efpeces de 
canaux, des jets. Ces jets fe rempliiïenr , comme 
le refie , de matière qui s’y fige ; toutes les pièces 
du moule fe trouvent liées cnfemble f ou n’en font 
qu’une qui a des découpures . Or- , il eff aifé de 
voir pourquoi plus une pièce ell grande, plus elle 
elt expoféc à fe câffer ; car elle ne. fe câfle que 
parce que toutes les parties ne diminuent pas de 
volume, ne fe retirent pas en même proportion : 
s’il y en a qui ne fuivent pas les autres , lâ fe 
fait une fraéture. Un corps d’une matière extrême- 
ment câiïante, comme le verre expofé â l’air, fe 
eâfferoit , en fe refroidiffam par cette feule raifon ; 
mais un corps d’une matière on peu moins câf- 
fante , comme notre fonte , peut fe câffer dans des 
moules , dans des circonffances oh il ne fe câffe- 
roit pas au milieu d’un air qui auroit feulement 
le degré de chaleur des moule. . Les parties des 
pièces qui font engagées dans le moule pour fe 
retirer, ont à vaincre la réfifiance que leur oppofe 
le sâble contre lequel elles frorent ; & cette réfif- 
tance eff d’autant plus grande & d’autant plus con- 
fidérable par raport â 1 ouvrage , que cet ouvrage 
a plus de furfaee & moins dépaiffeur. 

11 eft rare que les grôffes pièces lé câffent dans 
les mooles ; & cela , parce que plus elles font 
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épaiffes plus lentement elles fe refroidiffent , & 
plus aufii elles ont de force pour vaincre les 
frotemens . D’ailleurs , la réfifiance qu’elles trou- 
vent dans le sâble eff moindre proportionélement 
â leur volume , la réfifiance étant i peu près en 
raifon des furfaces. 

Si les fondeurs veulent abfolument remplir beau- 
coup de leurs châfiis , au moins devraient - ils y 
multiplier les ouvertures par oh ilsjetentle métal 
fondu; ils ne feraient plus dans la nécefiité d’ou- 
vrir tant de canaux de communication . 

Quand ils feront faire des modèles de nouveaux 
ouvrages, qu’ils évitent de faire trouver une partie 
greffe , très - renflée , tout auprès d’une partie 
mince de quelque étendue : autrement , dans l’ou- 
vrage gui aura été coulé en fer fur ce modèle , 
la partie mince fera en rifque de fe câffer dans 
le moule ; elle fe refroidit plus vite que celle qui 
eff épaiffe : elle fera en rifque de mal venir . Mais 
fi l’ouvrage demande abfolument qu’il y ait des 
parties tris-grflffes , très-renflées, qui tienent â des 
parties minces , le plus sûr fera de mettre les noyaux 
dans les endroits renflés, afin qu’ils vienent creux : 
la forme de l’ouvrage n’en fera point changée, & 
les endroits qui auraient été confidérablement trop 
épais , n’ayant plus qu’une épaiffeur proportionce 
i celle des parties minces, avec lefquelles ils tie- 
nent , il n’y aura plus la même difpofition â s’y 
faire des vides qu’on ne veut pas. La manière de 
tirer les jets contribue encore extrêmement à faire 
venir les pièces avec plus ou moins de fouflures : 
il y auroit bien des préceptes à donner, fi on vou- 
loir en donner pour tous les cas qui peuvent fe 
préfenter ; mais un feul avis peut difpenfer d’en- 
trer dans ce détail . Quand il fera arivé qu’une 
piece fera mal venue , parce que quelque partie 
ne fe fera pas bien remplie ; on tirera les jets 
d’une autre façon la fécondé fois qu’on moulera 
cette piece . On n’aura pas varié ces tentatives 
trois â quatre fois par raport aux pièces les plus 
difficiles , qu’on parviendra â trouver la bonne 
direâion des jets; & une fois trouvée, e’eft pour 
toujours pour de femblables pièces . 

11 ell arivé â des pièces que je n’avois pas mis 
refroidir â une chaleur douce , de fe câffer piu- 
fieurs heures , & même un jour après] qu’elles 
avoient été entièrement refroidies : cet accident 
arive aufii quelquefois au verre . M. Homberg , 
pour conferver les verres auxquels il avoit fait 
prendre l’empreinte de pierres gravées, les égrifoit 
tout autour ; & il prétendoit qu’ators ils éroienr 
hors de rifque . On défigurerait nos ouvrages de 
fer fondu , fi on les égrifoit : on pouroit tout au 
plus faire cela à leurs jets ; mais cet accident 
m’a paru fi rare , qu’il ne me femble pas être de 
ceux à qui il importe beaucoup de trouver re- 
mede;& je doute même que les onvraget qui , après 
avoir été tirés du moule , auront été refroidis au 
milieu des charbons, y foient fujets. 

Un dernier avertiffement que je donnerai encore 
aux fondeurs, fera de faire les jets, les canaux qui 
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conduifcnt [a mâtine dans les creux des moules , 
le plus minces qu’il leur fera poflîblc ; qu'ils ne 
donnent aux jets & évents que ce qui eit nécef- 
faire pour que 1a matière coule facilement ; qu'ils 
compcnfent autant qu’ils pouront , par la largeur, 
ce qu’ils donneraient en profondeur , au moins 
lorfquH s’agira d’ouvrage qu’on aura befoin d’a- 
doucir. Il leroit défagréable d’être oblige d’adoucir 
avec eux tous les jets qui y tienent : il faut donc 
càfTer les jets . Or , s'ils ont l’épaiffeur ou une 
cpaiffeur approchante de celle de quelques-unes 
des parties de l’ouvrage , dans le temps, qu’on 
frapcra fur le jet , il arivera fouvent qu’on 
c i liera quelques-unes des parties minces , qui ne 
feront pas expofées à cet accident , fi les jets font 
minces . 

Quand il y a de gros jets , & qu’on veut abfolu- 
ment les abatre , tout ce que j’ai trouvé de plus 
sûr , c’elt de mettre l’ouvrage à la forge , & de 
le faire rougir fur • tout oit on veut le ciller ; on 
le portera enluite fur l’enclume ; on fera en forte 
que la partie qu’on veut feparer du relie n’y pôle 
point 1 faux: on mettra deffus un ci l'eau , oc l’on 
frapera fur le cifeau , comme pour lui faire couper 
du fer forgé , mais pourtant i petits coups . 

j*. I jfair de différentes maliens fous 
adoucir le fer. 

Nous fuppolbns qu’au moyen des arts connus , 
une fonte blanche & bien afinée a été fondue & 
jetée dans des moules dont elle a rempli exaâe- 
ment les empreintes ; en un mot , qu’on a ou 
qu’on peut avoir des ouvrages de fer fondu bien 
conditionés ; mais qu’il relie à les adoucir , pour leur 
ftter partie de leur raideur , & lur-tout leur dure- 
té , 8c les mettre en état de fc lailTer réparer . 
L’importance dont ce fecret m’avoir paru , me l’a 
fait chercher il y a déjà long - temps , & même 
avant que je fongeatfe 1 celui de convertir le fer 
en acier. Il n’y avoir pas de doute qu’il ne fallût 
faire agir le feu pour opérer dans le fer fondu un 
changement pareil à celui que je fouhaitois ; mais 
je croyois avoir preuve que l’on ne devoit pas 
l’atendre de l’aftion immédiate du feu dans les 
contre-coeurs des cheminées des grades cuifines , 
qui confervent leur dureté , quoiqu’ils aient relié 
pendant longues années en une place oh ils ont 
été chaufés vivement & h bien des reprifes . Quoi 
qu’il en foir de cette idée , je penfai qu’il faiioit 
renfermer dans des creufets le fer fondu qu’on 
cherchoit i adoucir ,& l’entourer de matières qui, 
avec le fecours du feu , feraient capables de pro- 
duire cet effet. 

Après diverfes tentatives , dont quelques - unes 
m’a voient fait croire que j’érois dans la bonne voie, 
j’abandonai pour quelque temps ce travail , pour 
fuivre celai de la converfion du fer en acier , qui 
étoit en quelque forte la matière du temps. Tons 
les jours on voyoit des gens qui fe préfentoient 
avec ce prétendu fecret , & qui répondoient mal 
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aux efpérances qu’ils vouloient donner . J’ai dit 
que j’abandooai mes expériences fur le fer fondu, 
pour fuivre celles de la converfion du fer en acier; 
j’aurais dû dire que je crus les abandooer. : je les 
continuai réellement, en travaillant i convertir le 
fer en acier , mais d’abord fans y penfer . Je me 
trouvai bien du chemin fait pour adoucir le fer 
fondu ; je me vis difpenfé de bien des expériences 
compofées , par lefquelies il eût fallu palier avant 
de parvenir aux expédient fimples qui fuififent ici, 
lorfque je fis attention à la maniéré de rcfhtîer 
les aciers qui ont le défaut de fe laiffer difficile- 
ment forger, ou, ce qui ell la même ebofe, à la- 
maniéré de dccompofcr l’acier. 

En phyfique , l’expérience & le raifonement 
doivent s'entraider ; ceux qui ne veulent que des 
expériences , & ceux qui ne veulent que des rai- 
fonemeos, s'ôtent la moitié des fecours nécefiaires 
pour avancer dans 1a phyfique utile . Toutes mes 
réflexions & toutes mes expériences fur la nature 
du fer & de l'acier m’avoient donc appris qu’en 
convcrtiffant le fer en acier , on le riprochoit du 
premier état oit il avoit été ; que plus il étoit , 
pour ainfi dire , acier , plus il étoit proche de re- 
devenir fonte de fer ; que les aciers trop pénétrés 
de Tels & de foufres , avoient de commun avec 
la fonte , de le laiffer forger difficilement , & de 
fc laiffer plus aifément ramolir par le feu que 
l’acier & le fer ordinaire . Nous avons même cru 
être conduits par ces raifonemens & ces expé- 
riences , à conclure que ia fonte de fer bien afi- 
née , bien pure , elt une forte d’acier , mais 
la plus intraitable de routes . L’acier difficile II 
forger devient un acier qui foutient bien le mar- 
teau , fi on lui enleve les foufres & fes fels fu- 
perfius : ia fonte a encore plus de foufres que 
l'acier ordinaire , quel qu’il foie . 

Qu’y avoit -il de plus naturel que de pouffer 
plus loin ces conféquenccs ; de penfer que , fi la 
fonte , le fer fondu , ell abfolumem incapable de 
foutenir le marteau , & eft en même temps fi 
dure , c’eft quelle efi exceffivement pénétrée de 
foufres & de fels ; que c’eil ce qui la rend en 
même temps plus fuftble , plus aifée à ramolir 
par ie feu que ne font le fer forgé & l'acier l 
Je n’eus nulle peine i croire que des foufres fuffent 
capables d’augmenter jufqo’i ce point la dure- 
té d’un métal .. On connoît la grande dureté de 
certaines pyrites qui ne font ni métal , ni pierre , 
quoiqu’on leur donne fouvent ce dernier nom affez 
improprement , qui ne font prefque que foufres 
& fels . Qu’on les réduife en poudre & qu’on les 
mette fur les charbons: elles y brûlent prefqn'en- 
tiérement ; elles y flambent comme le foufre 
commun , 6c répandent la même odeur . Cepen- 
dant , ces mêmes pyrites font fi dures , qu’autre- 
fois on en faifoit , pour les arquebufes à rouer , 
un ufiige pareil à. celui qu’on fait aujourd’hui des 
cailloux pour les fofils. 

Dès que je erns fuffifament établi que la dureté 
de la fente de fee étoit produite par les foufres 
A a a a a i j 
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& les fels dom elle efl pénétrée , il me parut 
que le fecret de la ramolir, de l'adoucir , n étoit 
que celui de lui enlever une partie de Ifs fouftes j 
& que le moyen d'y parvenir devoir être le même 
pour le fond , que celui que nous avons employé 
pour corriger le défaut des aciers difficiles à forger . 
Vrai - femblablement les mêmes procédés fit les 
mêmes matières qui avoient enlevé aux aciers in- 
traitables leurs foufires fupcrflus , qui pouvoicnt 
meme ramener ces aciers à être fer , dévoient 
opérer quelque chofe de femblable fur les fontes, 
les metrre en un état approchant de celui du fer 
forgé . On fait que les matières qui produifent ce 
changement dans les aciers, font des matières ter- 
reufes des plus alkalines ; & que celles dont l’effet 
efl le plus prompt fur les aciers , font la chaux 
d’os , & la craie réduite en une poudre fine . 

Prefque sûr du fuccès de mon expérience , je 
renfermai dans des creufcts des morceaux de fonte 
blanche fort minces : ceux de quelques creufets 
étoient entourés de chaux d'os , fie ceux des autres 
de craie. Je donnai quelques heures de feu à ces 
creufets , après quoi j'en retirai mes fontes . 
Lorfque je vins à les eflayer , je trouvai tout ce 
que j'avois cfpéré ; que les fontes , de dures , de 
rebelles à la lime qu'elles étoient , s'étoient ra- 
molies au point de fe laiffer limer comme le fer. 

Je comptai pourtant un peu trop fur ce fuccés; 
J'eus bientôt une nouvele preuve de ce dont on 
a tant d’expériences , que les conféquences du petit 
au grand ne font pas toujours bien certaines : je 
fis jeter en moule des pièces de fer fondu d’une 
grandeur raifonable , épaifTes de plus d'un pouce, 
ou d’un pouce & demi : elles étoient chargées 
d’ornemens ; je les entourai de toutes parts de 
chaux d’os ; je les renfermai dans un fourneau 
pareil à nos fourneaux à acier , oit elles pouvoient 
chaufet .fans être expofées à l’aêtion immédiate 
de la flamme : elles y foutinrent le feu pendant 
près de deux jours , & ce n’etoit point trop pour 
leur épailfeur. Lorfque je vins à les tirer du four- 
ttcan , je trouvai bien du mécompte : ce n’efl pas 
que les ouvrages n'eufTent été adoucis autant que 
je me l’étois promis : ils étoient aifés à travailler ; 
mais ils avoienr un défaut qui s’accommodoit mal 
avec l’cfpérance des grands ufages dont je m’étois 
flaté ; leurs premières couches s en alioient toutes 
en écailles ; les feuillages minces , les traits dé- 
licats qui étoient dans le modèle , fie qui étoient 
bien venus dans l’ouvrage moulé , ctoient empor- 
tés par ces écailles . On eût pu travailler ces 
pièces ; mais il eût fallu employer bien du temps 
pour réparer tant de défordres . Ce ne ferait pas 
a fiez que d’adoucir le fer fondu de cette façon ; 
il ne ferait prefque d’aucun ufage pour les ouvrages 
délicats. 

Les mêmes principes qui avoient conduit b le 
rendre aifé à travailler , conduifoient i découvrir 
la caufe de cet accident , fit me firent efpérer d’y 
trouver remede. Les matières terreufes, alkaliaes, 
fe chargent , s'imbibent des fouftes dont le fer ; 
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fondu efl pénétré ; mais pendant une longue du- 
rée de feu , elles en enlevent trop aux couches 
les plus proches de la furface ; eiles dépouillent 
les premières de tout ce qu’elles ont d’onfhieux , 
de ce qui lioit leurs parties : ces parties alors fe 
trouvent défunies , fie le détachent à la fin fous 
la forme d’écailles friables , femblables à celles 
qui tombent de deflus le fer qu’on forge au mar- 
teau ,ou du fer qui a été trop chaufé.Ces écailles 
fout d’autant plus épaiflesfiten plus grand nombre, 
que l'aftion du feu a été plus longue . Il n’arive 
rien de femblable à des morceaux de fonte qui 
ne foutienent le feu que peu d’heures ,.fic delà 
étoit venu le fuccès de mes premières expériences. 

Je penfai qu’à ces matières trop abforbantes , 
qui ne rendent point au fer ce dont elles fe font 
iailies , il falloir joindre une autre matière qui 
modérât leur effet, qui , quoiqu’elle ne pût rendre 
au fer autant qu’on lui ôterait , fournirait au 
moins allez de parties huileules pour humeSer ce 
ui fe ferait trop deiïéché ; faire quelque chofe 
’à peu près équivalent à ce qu’on pratique quand 
on chaufe à la forge du fer qu’on cherche à mé- 
nager , dont on veut conferver la furface . Quoi- 
qu’on veuille que le feu agiffe puiffament deflus , 
on le poudre pourtant en bien des renconrrcs de 
sàble , de terre fine , Sc cela pour défendre fa 
furface contre l’ail ion immédiate du feu . 

Quoi qu’il en foit de ce raifonement , il me 
détermina à mêler de la pondre de charbon très- 
fine avec de la craie ou de la poudre d’os calci- 
nés ; mes expériences fur la converlion du fer en 
acier m’avoient allez appris que , quelque durée 
de feu que la poudre de charbon foutiene , elle 
ne fe confume point , pourvu qu’elle n’ait point 
d’air ; qn'ainfi elle ferait toujours en état d’opérer 
fur le fer fondu l’effet que je m’en promettois . 
Je la mêlai donc en différentes proportions avec 
des poudres d’os ou de craie , afin de découvrir le 
mélange le plus convenable . Le fuccès de ces expé- 
riences fut auffi heureux que je pouvois le fouhairer : 
avec cet expédient , je parvins û adoucir le fer 
fondu, Sc à le tenir au feu auffi long-temps qu’il 
étoit néceffaire, fans qu’il s’en détachât d’écailles. 

Les matières alkalines Sc abforbantes , fie le feu 
pénétrant diverfement ces pièces de fer travail- 
lées , cette inégalité de pénétration 8c d’aftion 
devoir néceffairement déranger la contexture des 
parties du fer fie défigurer le travail 

Quelque sûr , queiqu’efficace que j’euffe trouvé 
l’effet du dernier mélange , quoiqu’il m’eût paru 
adoucir parfaitement la fonte Sc en même temps 
l’empêcher de s’écailler , j’ai pourtant voulu ef- 
fayer s’il n’y aurait poiDt d’autres cotnpolitioos , 
dont l’effet fût plus prompt ou plus coofidcrable ; 
je ne me fuis fait grâce fur aucune des expé- 
riences que j’ai cru devoir être tentées : je ne 
«porterai pourtant ici que les principales , que 
celles dont il femble qu’on devrait le plus fe 
promettre . 

J’ai effayé l’effet de différons fels , & fur - tout 
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des fris alkalis , comme de la Coude , de la po- 
taffe , &c. J’ai au (H effay é le fel marin . J’ai en- 
touré de ces différent feis des morceaux de fonte; 
les fe!s rempliffoient rout le vide du creufet ; feuls, 
ils n’ont point produit un grand adouciffemenr , & 
ont mis le fer fondu en état de sVcailler : d’ail- 
leurs , les frais du travail augmenteraient confidé- 
rahlement , s'il falloir uniquement employer un 
fel , quel qu’il fût . 

Mais j’ai cru devoir tenter s’il n’y en avoir 
point quelqu’un qui rendît notre compofïtion plus 
aéiive . Au mélangé des deux parties d’os ou de 
craie , 5c d’une partie de charbon, j’ai ajouté des 
fels fuivans , de chacun une partie dans chaque 
filai : c’eil à-dire , que j’ai pris , par exemple , 
deux parties d’os , une partie de charbon , & une 
partie de fel marin ; dans un autre effai j’ai mis 
du fel de verre , dans un autre , du vitriol ; dans 
un autre , de l'alun ; dans un autre , de la po- 
laire; dans un autre, de la Coude; dans un autre, 
de la cendre gravele'e ; dans un autre , du falpêrrc 
concentré par le tartre: j’ai employé aulftle tartre. 
Aucun des fels précédens ne m’a paru faire 
de mauvais effets : mais s’ils ont contribué à ac- 
célérer l'adouciflément de la fonte , ç’a été peu 
fenliblement ; les fontes cependant qui étoient en- 
tourées de compofitions où des fels alkalis étoient 
entrés , ont été un peu plus adoucies , & plus 
promptement que les autres ; Sc celles où étoient 
les cendres gravelées , m’ont paru l’emporter fur 
les autres : on pouroit , je crois , les ajouter avec 
fuccès .1 la compolition , quand on voudra abré- 
ger la durée du feu ; mais on peut s'en pafler à 
merveille. 

J’ai auffi éprouvé ce que produiraient l’anti- 
mo.ne , le vert-de-gris & le fublimé corrosif • j’ai 
même employé d'autant plus volontiers cette der- 
nière matière, que l’avois oui dire qu’on s’en étoit 
fervi avec fuccès pour l’adouciiremcnt des fers 
fondus ; mais elle a plutôt retardé qu’avancé l’effet 
des matières avec lefquelles elle étoit mêlée . 
Pour l’antimoine, il a gâté le grain de la fonte, 
5c l’a empêché de s’adoucir: il a fpir plus; l’effet 
d’une fournée entière , où étoient quantité d’ou- 
vrages de fer fondu , fut arrêté .par un peu d’an- 
timoine que j’avois fait entrer dans la compolition 
qui entourait le fer que j’avois mis dans un petit 
creufet . Ce petit creufet étoit , comme tous les 
grands ouvrages de fer , placé dans la caiiïe ou 
le grand creufet. Quoique j’euffe eu foin de lutet 
ce petit creufet , prefque tous les ouvrages qui 
l’environoient relièrent durs ; quelques-uns même 
s’écaillèrent a (Ter conlidérablement . Le vert-de-gris 
n’a point fait de mal , & peut - être a - 1 - il fait 
quelque bien . 

Au charbon de bois j’ai fubllitué en même poids 
le charbon de favate réduit en poudre : on s’en 
fert avec fuccès pour les recuits de fer , & fur- 
tout pour les trempes en paquet ; mais je n’ai pas 
reconu que cette poudre eût ici aucun avantage 
fur celle du charbon ordinaire. 
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Il n’y avoit pas lieu de fc promettre que des 
matières huileufes fuifent propres à avancer l’opé- 
ration i cependant , comme il faut être extrême- 
ment en garde contre les railonemens , même les 
plus vrai-femblables , & qu’il elt toujours 'bon de 
les confirmer par de nouveles preuves , j’ai abreuvé 
des matières terreufes de fuit' fondu , qui alors 
ont moins produit d’effet que lotfqu’elles ont été 
feules . 

Pour m’affurer fi nos poudres , foit d’os calci- 
nés , foit de craie , méritoient d’être préférées à 
d’autres matières infipides ou alkalines , fai mis 
en pareil poids que dans mes autres effais , de la 
chaux vive , de la chanx éteinte , des terres A 
potier réduites en poudre fine , du verre pilé . 
La chaux a adouci la fonte ; mais elle ne lui a 
pas donné tant de corps que nos deux autres ma- 
tières. La terre A potier , la glaife l’adoucit affez 
bien ; mais elle a fait plus écailler . Le gypfe , 
ou plâtre tranfparent , elt de toutes les matières 
celle qui cil le plus A craindre pour produire des 
écailles . 

De forte qu’aprês avoit examiné les différentes 
matières que j’ai pu foupjoner propres A être em- 
ployées pour notre opération , ;e n’ai rien trouvé 
de mieux que les os calcinés & la craie. 

Notre art fombioit fait pour fournir des. preuves 
de la différence qu’il y a entre le travail en 
petit & le travail en grand . Nous en avons déia 
reporté un exemple , lorfque nous avons parlé de 
l’accident auquel nous avons imaginé de remédier 
par la poudre de charbon : un autre événement 
nous en a donné une nouvele preuve plus fingu- 
liete . 11 n’ell que trop ordinaire à ceux qui 
femblcnr révéler des fecrets au public , de fe 
réferver ce qu'il y a de plus important : on donne 
en avare : on veut paraître donner , pour faire 
voir qu’on a; mais on garde les coups de maîtres, 
certains tours de main , certaines obfcrvations 
effentieles . L’oblèrvation dont nous voulons parler 
cachée , ce qui peut adorer le fuccès de notre art 
le ferait. Dans nos efiais en petit, la craie réduite 
en poudre 5c ia chaux d’os ont été de pair : nous 
n'avons pu découvrir aucune différence dans leurs 
effets. Dans les premiers effais que te fis en grand, 
je me fervis de chaux d’os; ils réuffirent A fouirait: 
ayant dans la fuite A faire un autre effai en grand, 
5c ne me trouvant pas ma provifion de chaux 
d’os , j'employai la craie fans héfiter . Cette épreuve 
me fit reconoître que les os ont fur la craie des 
avantages fi confidérables , qu’il elt furprenane 
u’ils m'euffent échapé dans les épreuves en petit: 
ans une durée du même degré de feu, près d’une 
fois plus longue , la craie produit à peine autant 
d'effet que les os . Quelque confidérable que foit 
cet avantage , les os en ont encore un plus im- 
portant : ils ne manquent jamais d’adoucir le fer 
fondu; & il y a une circonffance difficile à éviter, 
où la craie , au moins 1a craie pareille à celle 
que j’employai dans l’expérience que je viens de 
cùer , n'opere aucun adouciiîement ; ou même, ce 
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qui efi plus furprenant, elle rend au fer la dureté 
quelle lui avoir ôtée : c’efi quand le feu agit 
trop fortement. S'il eil poufs- jufqu’à un degré 
que nous ddterminerons dans la fuite , quoiqu on 
ne retire les ouvrages de fer fondu du fourneau 
qu’après qu’ils y ont relié par-delà même le temps 
néceffaire , on les trouve aufii durs que quand on 
les y a mis. J’ai vu plus ; des pièces que f’y 
avois miles déjà adoucies , je les ai vues en fortir 
dures . Or, il n’cfl guère pofCble que dans un 
fourneau tout chaufe egalement ; fouvent même 
une piece un peu grande ne prend pas par-tour un 
égal degré de chaleur. Si quelques-unes des pièces, 
on quelques endroits des pièces , ont été chaufés 
par-delà le degré convenable , ils redent durs 
en entier ou par parties ; ce qui étoit ramoli 
redevient même dur. C’efi apparemment quelque 
matière pareille à la craie, qui rendait fi incertain 
le fuccés des adoucilfemens qu’on a tentés autrefois) 
j’a été apparemment un des inconvéniens qui , 
loints à celui des écailles qui furvenoienr en 
diverfes circonfiances , a renversé cet établifiement , 
& qui a engagé à une infinité de faux frais . 
Pour les os calcinés , ils adouciffent sûrement & 
immanquablement , & ils adoucilfent d’autant plus 
vite , qu’on a fait prendre un degré de chaleur 
plus confidérable aux fers fondus qu’ils environent. 

Il peut donc y avoir de la craie qui ne réunifie 
bien que quand on l’emploie pour adoucir des 
pièces minces , ou que quand on donne un feu 
très-doux aux grôfies pièces , qu’on ne leur fait 
guère prendre qu’une couleur de cerife : d’où il 
luit qu'outre que cette matière ne procurerait au 
fer d'adouciffement que dans un temps plus long 
que celui que les os demandent , il elt toujours 
dangereux de s’en fervir , puilqu’après avoir produit 
un bon effet , elle pouroir elle-même totalement 
le détruire . Mais pourquoi cette craie qui a adouci 
en petit à feu modéré , n’adoucit - elle pas & 
rendurcit-elle meme lorfqoe la chaleur elt plus 
violente! & pourquoi la même chofe n’arive-t-elle 
pas à la chaux d'os ? Ce phénomène efi allez 
fmguüer pour mériter que nous en cherchions le 
dénoûment. Nos principes doivent encore nous le 
donner. Ils ont appris que le fer fondu s’adoucit à 
mefure qu’il efi dépouillé de fes parties fuifureufes 
& falines . Pour qu’il s’adouciffe de plus en plus , 
il faut qu’il en lorte de nouveaux foufres & de 
nouveaux fils, & que les foufres & les fels qoe 
le feu en a chafsés n’y rentrent plus ; que d’autres 
matières fe chargent de ces foufres & de ces fels; 
qu’elles ne les lailfent plus échaper : c’efl ce que 
la poudre d’os calcinés fait toujours . I.a plupart 
des fels propres aux os, font volatils : ils leur 
ont été enlevés pendant la calcination ; leurs 
foufres ont cté brûlés ; cette chaux fe faifit de 
tout ce qui s’échape du fer, & a des places pour 
le loger . Toute craie efi bien une matière ab- 
forbante ; mais elle n’efi pas fi dénuée de foufres 
& de fels ; fes foufres & fes fels font fixes ; étant 
fixes, Ils y relient tant qu’elle n’eft échaufée qoe 


FER 

jofiju’à un certain point ; elle s’empare même 
alors de ceux qui font ôtés au fer . Pendant tout 
ce temps , pendant la durée de ce degré de feu , 
elle contribue à l'adoucilTemcnt de la fonte : mais 
s’échaufe-t-elle davantage! alors la chaleur a allez 
de force pour emporter fes fels & fes foufres , 
mal-gré leur fixité ; alors la craie ne prend plus 
ceux du fer , elle peut même lui en fournir 
davantage , à chaque inllant , que le feu ne lui 
en ôte , fur-tout fi elle ell de l’efpece la plus 
chargée de foufres & de fels: alors elle n’adoucit 
donc plus le fer ; elle peut même contribuer à 
l’endurcir ; & c’ell ce qui arive réellement toutes 
les fois où de la fonte adoucie ou commencée à 
adoucir par le moyen de la craie, fe trouve enfuite 
rendurcie par le moyen de cette même craie. Les 
acides , les fels de 1a craie font probablement 
vitrioliques , & par-là très-difficiles à en enlever ; 
ils ne partent qu’à une très-grande chaleur. 

Apres tout , dès qu’il s’agifioit de fe fervir des 
matières les plus dénuées de fels , dès qu’on fe 
conduifoit par ce principe , la chaux d’os étoit de 
toutes les matières que nous connoiffons celle qui 
promettoit le plus . Les fels des os , comme ceux 
de toutes les matières animales, font volatils ; ils 

f ieuvent leur être enlevés par la calcinatioo; après 
a calcination , on ne leur trouve point ou prefque 
point de fels fixes , comme on en trouve aux 
différentes efpeces de cendres . Ils n’ont point de 
Tels de la nature de ceux des minéraux , comme 
en ont toutes les terres . Veut-on faire des cou- 
peles, qui, de toutes les efpeces de creufets, font 
celles qui demandent à être composées de terres 
plus inlipides, plus privées de fels! C'efi la chaux 
d’os qu’on emploie . Quoiqu’elle foir la matière 
qui doit être prife par préférence à toutes celles que 
nous avons éprouvées pour nos adouciffemcns , 
nous avons vu qu’il falloit fonger à modérer 
l’effet qu’elle produit, en la mêlant avec la poudre 
de charbon ; mais comme cette demiere retarde 
peut-être i'adoucilïement , ou au moins ne l’avance 
pas autant que le font les os , j’ai cherché , & 
j'en ai déjà averti ci-devant, en quelle proportion 
il falloit faire ce mélange. Tantôt je n’en ai mis 
qu’une fixieme partir , tantôt qu’une quatrième , 
tantôt qu’une troifieme . Si le feu ne doit pas être 
long , ces dofes peuvent fuffire : ou , pour règle 
encore plus générale , mieux les creufets feront 
clos , & moins il fera néceffaire d'employer de 
poudre de charbon ; mais le plus sûr efi d’en 
mettre une partie contre deux parties de l’autre 
matière : après tout , un peu plus de charbon n'cll 
pas capable de retarder l’opération. Si la poudre de 
charbon ne contribue pas beaucoup d’eile-mêmc à 
adoucir la fonte , au moins efi-il sûr qu’elle ne la 
rend pas plus dure : après on allez long feu , j ai tiré 
de la fonte d’un creufet où je l’avois uniquement 
entourée de cette poudre ; elle m’a para y avoir 
été un peu adoucie . Le charbon de favate firel a 
aufli produit le même effet. 

D’ailiauts , il m’a fitmhlé que la poudre de 
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charbon contribuoir à faire prendre plus de corps | 
au fer fondu ; 8c cer effet leul engageroit à donner 
la dofe de charbon un peu plus forte: fi elle le 
produit , c’elf peut-être qu’elle empêche l'adoucifle- 
ment de fe faire avec trop de précipitation. 

Quelque peu d’adoucilfement que la poudre de 
charbon procure feule au fer fondu, cet adoucilTe- 
ment peut paeoître fingulier , /! l'on fe fouvient 
que nous avons vu ailleurs , que feule elle peut 
convertir le fer en acier , lui donner allez de 
foufresde de Tels pour changer fa nature. Comment 
fe peut-il donc faire quelle n 'augmente pas la 
dureté de la fonte , qu’elle lui ète plutôt .des 
foufres que de lui en donner l C’eft ce que nous 
dirons ci-aprês ; mus il réfulre de ces expériences, 
ue pour bien adoucir le fer fondu , ce qu’il y a 
e mieux , c’eft de s’en tenir aux os calcinés & 
au charbon . On ne craindra pas que le prix de 
ces matières fafTe monter trop haut celui des 
ouvrages: il ne feroit euere aisé d’en trouver qui 
folïent à meilleur marché . Qu’on ne fe fade pas 
auffi un embaras de la quantité d’os nécelTaires ; 
les voiries des villes en fourniront de relie : que 
vondroit-on de plus commode , que de n’avoir que 
la peine de ramafler des matières qui ne coûtent 
xien i D’ailleurs , il me femble qu’on doit voir 
avec une forte de plailir , que des matières ci- 
devant inutiles pour nous, ont de grands ufages . 
Si l’on vent s’épargner la peine de raflembler les 
os dont on aura befoin , ceux qui n'ont d’autre 
occupation que de ramalfer les chifons pour les 
papeteries , ajouteront cela à leurs emplois ; ils 
trouveront même dans les rues plus d’os que de 
chifons : les boucheries fourniront encore des os 
abondament. 

La quantité d'os dont on aura befoin , ne fera 
pas même aulft conlidérable qu’on le croirait ; 
une provifion fuffifante pour remplir fes creufets 
ou fourneaux , étant une fois faite , il n’en faudra 
ramafler que pour remplacer ce qui fe perdra de 
cette matière , comme il s’en perd de toutes celles 
qu'on manie & remanie : elle ne diminnera pas 
fenfibiement au feu . J’ai employé la même matière 
plufteurs fois , fans avoir aperçu de différence 
fenûble dans fon effet ; peut-être pourtant qu’à 
force de fervir, elle fe chargerait de trop de fels; 
en la calcinant de nouveau & la leffivant enfuite, 
on la dépouillerait encore , tant de ceux qui 
peuvent lui être venus du fer , que des fels 
aika.is du charbon qui aura été réduit en cendre. 
Une partie du charbon fe brûle dans chaque opé- 
ration ; mais on le remplacera en en ajoutant un 

Î ieu de nouveau à difcrction : nous avons vu, par 
es expériences fur les fels , que les fels alkalis 
qu’il y taillera , ne feront pas à craindre . Mais, 
après tout , li on fait entrer dans la compofition 
«ne partie de charbon contre deux parties dos, on 
peut hardiment s’en fervir trois ou quatre fois , 
fans y ajouter de nouveau charbon . 

Pour compofer les coupeles , on cherche cer- 
taines efpeces d’os, comme les os de pieds de 


’ F E R 74 j 

moutons , ceux de têtes de veaux . Je crois bien 
qu’il y a des os qui peuvent valoir mieux les uns 
que les autres-, mais j’ai fait ufage indifféremment 
de tous ceux qu’on m’a ramafsés, fans m’embarafler 
de quels animaux & de quels parties d'animaux ils 
vendent : je les ai tous trouvés très-bons . Quand il 
efl que (lion du travail en grand , on doit fouvent 
préférer ce qui ell le plus commode à ce qni feroit 
uo peu meilleur . Notre art ne pouroit pourtant 
qu’y gàgner, fi l’on faifoit des expériences fur les 
efpcces d’os qui agiflent le plus efficacement : peut- 
être en trouverait-on de ceux-là aisés à recouvrer ; 
& fi les meilleurs étoient d’efpeces rares , on les 
conferveroit pour les ouvrages qui méritent le 
plus d’attention : mais ce font des expériences qui 
euffent été longues & difficiles à fuivre , & qu'on 
fera nécelfaircment à mefure que l’ufàge d’adoucir 
le fer fondu s’étendra. 

Nous n’avons encore rien dit de la façon dont 
il faut calciner les os: auffi y a-t-il bien peu à 
en dire ; car tout fe réduit à les faire brûler 
jufqu’à ce qu’ils devienent aisément friables & 
três-blancs . On peut en remplir tour four ou 
fourneau oit l’on fera du feu , jufqu’à ce qu’ils 
foient luffifamem calcinés , ce qui n’elt pas long, 
& qui le fera pourtant propottionélement à fa 
quantité d’os qu’on calcinera à la fois; mais on ne 
craindra pas de les brûler trop. Cette opération 
coûtera peu de bois & de charbon : les os s’euflà- 
ment ; & ceux qui font déjà alumés , alument 
ceux qu’on jete deffus . J’ai cru avoir obfervé 
que la poudre d’os dont je me fuis fervi pour 
adoucir le fer , avoit plus opéré à une fécondé 
fournée qu’à la première , & cela probablement 
parce que leur calcination avoit encore été con- 
tinuée pendant toute la durée de la première 
fournée : mais on doit être averti qu’on ne fauroit 
faire brûler ces os , fans qu’il fe répande une odeur 
défagréable. 

Les os étant bien calcinés , on les pulvérifera ; 
la poudre dans laquelle on les réduira, ne fauroit 
être trop fine ; mais il n’efl pas néceflaire qu’elle 
le foit extrêmement ; j’en ai fouvent employé d’aulfi 
grôffe que du sable : elle fait plus d’effet quand 
elle cil plus fine ; lorfqu’elle ell très-grôffe , il 
arive quelquefois que de petits endroits de l’on- 
vrage de fer, proportionés à la grôffeur des plusgrûs 
grains d’os , s’écaillent ; l’ouvrage efl quelquefois par- 
tout piqué de pareils grains : alors le mélange de la 
poudre d’os & de la poudre de charbon n’a pu être allez 
bien fait . A l’c'gard de la quantité de poudre qu’on 
doit employer à la fois , elle efl très-arbitraire ; 
il n’en eft point comme de nos cotnpofitions à 
acier : le plus ici ne fauroit rien gâter ; mais il 
y en a alliez , quand il y en a ce qu’il faut pour 
empêcher les ouvrages du même creufet de fe 
toucher , & les tenir un peu séparés les uns des 
autres . 

Outre les différentes matières dont j’ai dit ci-de- 
vant que j’avois fait des épreuves, j’ai cru en de- 
voir effayer quelques-unes , qui , venant des ani- 
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maux, ont quelque analogie avec les os. Les co- 
quilles font, pour aiufi dire, les os de divers ani- 
maux aquatiques & terrellres. J’ai fait calciner des 
coquilles d’huîtres, des coquilles de moules de ri- 
vière, des coquilles de limaçons de jardin y & de 
chacune de ces differentes chaux , j’ai entourd le 
fer de diffdrens creufets . Dès que la chaux ordinaire 
eff capable de procurer quelque adouciffemcnr , il 
étoit fans difficulté que le fer s’adoucirait dans ces 
dernieres : il s’y eli auflî adouci . 

Une autre efpece d’os de poiffon que j’ai cru 
devoir encore éprouver , font les os de feche : ils 
font très - connus des orfèvres , des metteurs-en- 
œuvre , des diamantaires ; tous ces ouvriers s’en 
fervent pour mouler de petits ouvrages: ces 'os cal- 
cinés ont encore adouci le fer. Mais le fer s’écaille 
avec toutes ces différentes chaux , comme avec celle 
des véritables os , fi l’on ne modéré leur effet par 
une addition de charbon . La plupart de ces matières 
feraient aifées à recouvrer au bord de la mer ; on 
y en pourait faire à bon marché de grands amis . 
Mais valent -elles mieux que la chaux d’os or- 
dinaire } valent-elles même autant ) Après ce qui 
m’eft arivé fur l’effet de la craie , il ne ferait 
pas fage de décider avant d’avoir fait des expé- 
riences en grand ; & je ne crois pas qu’on exigeât 
de moi que j’euffe cherché 1 faire en grand toutes 
c es expériences. Il n’y a que dans les manufaSures 
où l’on travaille régulièrement , où des épreuves 
de cette forte Ce feront fans trop de frais. 

Comme j’ai voulu au moins effayer en petit tout 
ce que j’ai pu penfet être convenable , )’ai auflî 
elfayé des coques d'œufs, après les avoir faites cal- 
ciner : elles ont reufli à peu près comme les ma- 
tières précédentes ; mais il ne ferait pas auflî aisé 
de s’en fournir. 

J’ai encore fait une épreuve, par laquelle je fi- 
nirai ce mémoire. Je me fuis fervi du fer même, 
pour adoucir le fer fondu. On fe fouviendra que 
quand j’ai parlé de notre fourneau propre à con- 
venir le fer en acier , j’ai composé les creufets , 
les capacités qui renferment le fer, de plaques y 
que j’ai dit que pour réfuter à un feu violent , 
ces plaques doivent être de terre , mais qu'elles 
pouvoient être de fer fondu , quand un ne vouloit 
donner qu’un feu plus modéré. En bien des cir- 
conllances , je n’ai mis à mon fourneau que des 
plaques de fer fondu ; après qu’elles ont eu loutenu 
le feu pendant un ou plufieurs jours , de que le 
feu a été entièrement éteint , la furface de chaque 
plaque, fur laquelle le feu avoit agi, s’efl trouvée 
recouverte d’une couche allez épaiffe d’une poudre 
d’un très-beau rouge , de quelquefois d’un rouge 
tirant fur le violet. Cette couche étoit faite des 
parties du fer qui avoient été brûlées. En un mot, 
les chimifles lavent que cette poudre étoit ce qu’ils 
ont nommé du fafran de mars , de un fafran de 
mars fait fans aucun; addition . J’ai fait balayer 
les plaques; j’en ai faifdétacher & ramaffer toute 
cette poudre. Ce que nous venons d'en dire , & 
la place où elle fe trouve , montrent allez quelle 
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n’eft qu’un fer brûlé, qui a été dépouillé de fa 
partie huileufe . Comme cette poudre efl bien 
éloignée d’avoir Ia quantité de parties huileufes de 
falines dont elle peut fe charger , j’ai penfé qu’elle 
ferait très-propre à adoucir le fer fondu qui en 
ferait cnvclopé . J’ai donc entouré du fer fondu 
de cette poudre : elle l’a adouci parfaitement , de 
il m’a paru quelle l’a adouci bien plus prompte- 
ment que ne l’ont fait toutes les autres matières. 
Pour tâcher de ra’affurer de cette circonftance , 
dans le fond d’un creufet cylindrique , j’ai mis de 
cette poudre , de ce fafran de mars tout pur ; 
dans le même creufet , j’ai mis un fécond lit 
compofc de ce fafran mêlé avec des os ; de plus 
haut , j’ai mis des os feuls : ce creufet ayant été 
tenu au feu pendant quelque temps , quand il en 
a été retiré , j’ai trouvé que le fer de ce creufet, 
le mieux adouci , étoit celui qui s’éroit trouvé au 
milieu du fafran de mars feul ; le mélange de cette 
poudre de des os avoit fait moins d’effet , mais 
plus que les os feuts. 

On pouroit ramaiïcr quantité de cette poudre 
dans des manufaftures où l’on ne fe ferviroit que 
de plaques de fer: on en pouroit même faire à bon 
marché. Cette poudre occupe bien un autre vo- 
lume que le fer ; après tout , il n’y a guère d’ap- 
parence qu’elle puiffe convenir pour le travail en 
grand ; ce ferait beaucoup qu’on s’en fervît pour 
l’adouciflement de quelques petits ouvrages. Mais 
il ne faudra pas donner le feu violent au creufet 
où elle fera renfermée ; autrement elle deviendra 
une maffe compare , qui fc trouvera atachée fur 
le fer : quelques coups pourtant la détacheront ; 
mais ce fera avec rifque d’emporter quelque petite 
partie de l’ouvrage . 

Si le feu a été violent dans le fourneau où 
étoienr les plaques fur Icfquelles nous avons dit 
qu’on ramaffoit cette poudre , qu’on n’en trouvera 
plus fur leur furface ; les grains fe feront réunis 
de auront formé des écailles fpongieufes , 5c en 
fi grande quantité , qu’on fera étoné de voir 
que l’épaifleur du fer ne foir pas diminuée bien 
fenfiblement dans des endroits d’où ces écailles 
font tombées ; car ces écailles mifes les unes 
fur les autres auraient plus que l’épaiffeur de la 
plaque : mais c’eff quelles font dune tiflure très- 
fpongieufe, de beaucoup plus même quelle ne le 
parafe . 

4 ». Des fourneaux propres à adoucir les ouvrages 
de fer fondu. 

Puifque nos ouvrages de fer fondu demandeur , 
pour être adoucis, d'être environés de poudre fine, 
il s'enfuit qu’ils doivent être renfermés dans des 
efpeces de creufets, comme nous l’avons toujours 
fuppofé jufqu’ici . Mais de cela feul il rte s’en- 
fuivroit pas que les creufets duffent être auflî bien 
lutés que ceux où nous avons mis des b ares pour 
être converties en acier. Pour faire de l’acier , il 
faut contraindre des foufres de des Tels à pénétrer 


Digitized by Go 


FER 

le fer . Pour adoucir le fer fondu , il faut au con- 
traire lui enlever ce qu’il a de trop des uns 8c des 
autres . Dans ce dernier cas , il femble donc que 
l'évaporation ne foie pas à craindre ; elle elt même 
à fouhaiter : cependant les creufets ou capacités 
équivalentes , dans lefquelles on arange le fer , 
doivent être lutées, comme lorfqu’il s agit de faire 
l’acier , & cela par d’autres confïdérations . Le 
mélange de poudre de charbon avec celle d’os , a 
été trouvé nécelTaire ; fi le creufet avoit air , le 
charbon fe brûleroit : d’ailleurs , c’eli une réglé 
générale , que tout fer qui chaufe pendant long- 
temps dans un endroit oh l’air a quelque entrée 
libre, elt fujet à s'écailler. 

J’ai pourtant voulu voir fi l’adoucifTement ne fe 
ferait pas vite, lorfque les foufres & les fels au- 
raient la liberté de fe fublimer. J'ai pris un creufet 
long 8c étroit ; je l’ai rempli de couches d’os 8c 
de couches de fer fondu , jufqu’environ î la 
moitié de fa hauteur. U, j’ai mis une doifonde 
terre qui empéchoit la communication de cette 
partie avec la partie reliante. J'ai rempli cette 
derniere, comme l’autre , de lits d’os & de lin 
de fer ; j’ai lailfé le creufet ouvert , afin que les 
foufres 8c les Tels des matières de la moitié fupé- 
tieure , euffeoc la liberté de s’évaporer. Après la 
durée de feu, que j'ai cru nécelTaire, j’ai comparé 
les morceaux de fonte qui étoient au bas , avec 
ceux qui étoient en haut. Je n’ai pas trouvé de 
différence allez confidérable pour donner du regret 
de ce que 1a poudre de charbon exige qu’on ttene 
les creufets fermés. 

Les mêmes raifoos qui nous ont conduits à donner 
au nouveau fourneau , pour la converCon du fer 
en acier , la figure que nous avons expliquée , 
fubfiltenr pour I’adouciflement du fer fondu. On 
ne doit pas moins fooger à mettre la chaleur 1 
profit , a diminuer la confomtrurion delà matière 
combullible , dans l’une que dans l’autre opération ; 
Il y faut également chaufer du métal dan» des 
capacités bien clofes à la flamme. H ert également 
euentiel de pouvoir s’aflurer à chaque reliant du 
degré de chaleur qu'ont pris les ouvrages , 8c du 
degré d’adoucilfement où ils font parvenus. La 
confiru&ion du fourneau i acier, donne fur cela 
tout ce qu’on peut fouhaiter. Voici une idée géné- 
rale de ce fourneau . 

La mafle qui le forme a quatre côtés ,- fes parois 
intérieures font plates, posées à plomb & carré- 
ment ; deux de ces parois , oppofées l’une i l’autre , 
ont des coulifiès qui font ce qui caraftérife le plus 
ce fourneau. Elles font verticales, allant prefque 
depuis le haut jufqu’en bas : leur ufage fera con- 
noitre quel en peut être le nombre, comment elles 
peuvent être elpacées , & quelle profondeur leur 
convient . Une coulifie d'une face en a une corref- 
pondante, ou femblablement taillée dans ia face 
opposée j elles font faites pour recevoir une plaque , 
foit de teire , foit de fer fondu , foit de fer forgé . 
Deux pareilles plaques, avec les deux parties des 
parois , & celle du fond comprifes enti’elles , forment 
Arlt & Mltitrt . Terne U, 


FER 745 

une efpece de boite que fon ufage nous a 
fouvent fait appeler creufet, Sc à qui nous conferve- 
roos encore ce nom . On y met les ouvrages 
qu’on veut adoucir : ils y font i l’abri de l’aSion 
immédiate du feu , lorfqu’on lui a eu donné un 
couvercle , 8c que fes jointures 8c celles des cou- 
lilTes & du fond ont été bien lutées. 

Toutes les coulilTes font defiinées à recevoir des 
plaques ; mais tout efpace qui ell entre deux 
plaques, ne doit pas faire la fonction de creufet. 
Quelques-uns de ces efpaces font les cheminées ou 
les foyers qui reçoivent les bois ou le charbon. 
Chaque plaque fert à former & le creufet 8c le 
foyer ; car alternativement il y a un creufet 
& un foyer , le foyer n'étant que i’efpace qui 
elt entre deux creufets. On peut multiplier le 
nombre des uns 8c des autres à volonté ; mais 
nous nous fixerons à préfent à un fourneau qui a 
trois creufets 8c deux foyers. Le fond du fourneau, 
ou ce qui ell la même chofe , celui des foyers oa 
cheminées , elt toujours plus bas que celui des 
creufets . 

Pour pouvoir charger parle cité, tout fe réduit 
1 lailfer chaque creufet ouvert d’un cité depui* 
fon fond à peu prés jufqu’en haut . Si le fourneau 
a trois creufets , l’ouverture de celui du milieu fer* 
fur une de fes faces , 8c les ouvertures des deux 
autres creufets feront fur la face oppofée. A me- 
fure qu'on chargera un creufer, on bouchera une 
partie de fon ouverture: pour le faire commodé- 
ment , on aura cinq à fix pièces de terre cuire , de 
terre à creufet , propres à l’ajuller les unes fur les 
autres 8c dans l'ouverture qu’on a lailfée au creufet. 
Ces pièces feront enfemble une efpece de petit mur 
de raport , qu’il fera aisé d’élever 8c d’abatre dans 
un reliant; chacune de ces pièces fera traversée par 
deux bures de fer qui fortiront en dehors de ia 
pièce, 8c y formeront une tête ; ce feront deux 
poignées qui donneront la facilité de retirer la 
pièce i laquelle elles tienent . Chacune auŒ des 
pièces aura une ouverture carrée qui recevra un 
bouchon de même figure ; c'efi par ces trous qu’on 
verra ce qui fe paflera à différentes hauteurs du 
fourneau . 

Comme cette difpofition afoiblit le corps du 
fourneau , on doit fonger 1 le fortifier par des 
liens qui l’empêchent de c’cotr’ouvrir . Outre les 
liens pofés horizontalement , on pofera d’autres 
bâtes de fer verticalement , dont les bouts feront 
recourbés , 8c entreront dans la maçonerie : les 
liens horizontaux feront arrêtes fur les bâtes verti- 
cales , foit avec des rivets , foit avec des vis 8c 
des écrous . 

Mais fur-tout il fout qu’une bare verticale foit 
placée jufqu’à fleur de chaque bord de l’ouverture 
extérieure du creufet , 8c que les liens horizontaux 
foient bien affemblés avec ces dernières blres ; 
voici ce qui y oblige . Pour avoir plus de com- 
modité i charger , les liens horizontaux feront 
brifés vis-à-vis chacune des ouvertures ; U ferait 
incommode , quand oa charge , de trouver devant 
' B b b b b 
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foi la pariie des liens qui pafle fur cette ouverture ; 
il faut que cette partie puilFc s’ôter & fe re- 
mettre. De ccnt maniérés dont cela peut s'exécuter, 
i! fuffit d’en raporter une . Près des ouvertures 
des creufets , chaque lien fe terminera par une 
tête plus grôlTc que le relie, & percée en efpece 
d’anneau ; le bout fe roule comme celui d'une 
penture de porte qui reçoit le gond : dans chacun 
des anneaux qui (ont à meme hauteur, & placés 
de part & d’autre du bord de l’ouverture d’un creu- 
fet , entrera le bout recoude' d’une verge ou bâre 
de fer . Cette piece mife en place rend le lien 
complet ; fes deux bouts feront percés par des trous 
qui recevront des clavetes qui les arrêteront en 
place , & qui même contribueront à les mieux 
ferrer. Ces pièces pouront s’ôter & fe remettre à 
volonté ; quand elles feront en place , le fourneau 
fe trouvera auffi bien ferré que fi tous les liens 
étoient une piece . Ces parties de raport peuvent 
être affemblées avec des vis , & , comme nous 
l’avons dit, de bien d’autres maniérés. 

Si l’air qui entre dans le fourneau n’y eft pas 
pouffé par des fouflets, on multipliera les ouver- 
tures du cendrier ; on en lailfera quatre , une au 
milieu de chaque face ; on aura des portes en 
bouchons pour chacune de ces ouvertures ; & ces 
portes en bouchons tiendront lieu de regifires : 
félon qu’ils feront en place , ou qu’ils en feront 
ôtés , il entrera moins d’air ou plus d’air dans le 
fourneau. On l’obligera même d’entrer avec plus 
de viteffe & en pius grande quantité ; on lui 
fera produire un effet approchant de celui que lui 
font produire des fouflets, mais moins dangereux, 
en ménageant des conduits pour l’amener de loin. 
On connoît les efpeces de fouflets qu’on pratique 
dans quelques cheminées , & qui font expliqués 
.dans la Michan'tnut du feu , de l’ingénieux M. Gau- 

Î ;er . Dans ces lottes de cheminées , pour foufler 
e feu l’on n’a qu’à lever une petite foupape qui 
ell au niveau de l’àtre : auffi-tôt que le trou eft 
ouvert, le vent en fort avec plus de vitelfe qu’il 
n’en fortiroit d’un fouflet qui donneroit beaucoup 
de peine à agiter . Toute la méchanique de ce 
fouflet (impie dépend de la communication qu’on 
a ménagée à ce trou avec l’air extérieur : pour 
pratiquer quelque chofe d’équivalent dans notre 
fourneau , on établira le fond de fon cendrier au 
deflous du niveau du terrain qui environe le four- 
neau . Et à commencer à chacune des ouvertures 
qui donnent entrée à l’air , on crcufera dans la 
terre une tranchée qui formera une efpece d’ento- 
noirqui depuis le fourneau ira touiours ens’élargif- 
fant . Ces quatre tuyaux étant ainfi creufés , on 
les recouvrira par - deflbs avec des planches , & 
l’on recouvrira les planches elles-mêmes avec de 
la terre ; plus ces tuyaux de conduite d’air feront 
pouflés loin , & plus leurs embouchures feront 
évafées, & plus il y aura d’air introduit dans le 
fourneau . 

On n’aura pourtant rien à craindre de fon afii- 
vité, qu’on modérera à fon gré ; on diminuera à 
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fon gré la quantité d’air qui tendra à palfer par 
chaque tuyau, ou même on l’empêchera totalement 
de palfer par un des tuyaux , & cela en difpofant 
au drfliis de chacun , dans l’endroit qui femblera 
le plus commode , des efpeces de portes qu’on 
poura tenir enfoncées iufqu’au fond du tuyau , ou 
tenir élevées iufqu’à fon bord fupérieur. La même 
chofe poura s’exécuter par d’autres difpofirions tres- 
arbitrairps : ces tuyaux de conduite d’air feront 
plus durables , fi on les revêt intérieurement de 
pierres , ou de carreaux de terre cuite . Mais , fans 
pratiquer tous les tuyaux de conduite d’air donr 
nous venons de parier , on produira une chaleur 
alfez violente , en ménageant des ouvertures dans 
le bas du fourneau . 11 peur être chaufé avec le 
charbon ; il peut l’être auffi avec le bois : dans 
ce dernier cas on le tiendra au moins d’un tien 
ou de la moitié plus haut que ceux dont nous 
avons donné les mefiircs pour la converfion du fer 
en acier . La flamme du bois s’élève bien à une 
autre hauteur que celle du charbon ; d’ailleurs la 
chaleur ici n’étant pas l’effet d’une auffi grande 
quantité d’air introduite conrinuélement, les raifons 
qui vouloient qu’on le tînt plus bas lorfqu’on fe 
fervoit de fouflets , ne fubfiflent plus . Le haut de 
ce fourneau, quoique plus élevé , aura donc une 
chaleur fufflfante ; d’ailleurs il poura être occupé 
par les ouvrages les plus minces : or , dès qu’on 
donne plus de hauteur au corps du fourneau , on 
trouvera plus commode d’en enterter le bas en 
partie , c’efl-à-dire , de le mettre au deflous du niveau 
du terrain ; on en fera plus à portée de regarder dans 
le fourneau par le deffus , & cette difpwition s’ac- 
commode à merveille avec celle de nos tuyaux de 
conduite d’air qui engagent auflî à le tenir ifolé. 

Quand on veut chaufier notre fourneau avec le 
bois, on difpofedes bureaux de fer entre les creu- 
fets, qui y forment des grilles allez ferrées pour 
loutemr de menues bûches & leurs charbons . L* 
flamme s’c'leve dans chaque cheminée pour aller 
au deffus du creufet du milieu ; elle s’échape 
enfuite par une ou plufieurs des ouvertures qui font 
percées dans le couvercle du fourneau. Lorfque le 
feu y a été atumé pendant plufieurs heures , Il 
flamme en fort avec violence , & s’élève fort haut. 
J’ai regrété bien des fois de ce que fon aâivité 
devenait fi-tôt inutile ; fi elle eut continué plus 
long-temps à agir contre les creufets, elle eût été 
capable d’y produire beaucoup d’effet . J’ai donc 
cherché à prolonger la durée de fon aêtion , & 
pour cela j’ai fait faire quelques changemens au 
fourneau précédent : j’ai fait boucher toute* les 
ouvertures du couvercle , & j’ai fupprimé une des 
grilles. En fa place j’ai fait mettre un plancher 
Solide ; j’ai fait percer le mur du fourneau de part en 
part de quelques trous peu élevés au deffs» de ce plan- 
cher, & qui fe trouvoienr plus bas que le fond 
des creufets: ces trous étoient deflinés à tenir lieu 
de ceux du couvercle. 

L’effet qu’a dû produire cette nouvele difpolmoo 
s'imagine aifétnear , Le feu ayant été alumé fur 
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U feule grille qui a M UilTèe, c’efl-l-dire , entre 
un creufet du bout, que nous nommerons le pre- 
mier, Si le creufet du milieu , la fUmme a monté 
dans la cheminée qui les féparoit , sert élevée 
iufqu’au haut de ces creufets ; & ne trouvant plus 
d’ilfue dans le couvercle , elle s’ell détournée fur 
le deltas du creufet du milieu, & delà eil defcen- 
due par la fécondé cheminée, pour aller chercher 
au delfous du dernier creufet les feules ouvertures 
qu’on luiavoit lailfées pourfortir. On fuppoferoit 
bien, quand nous n’en avertirions pas, qu’on avoit 
empêché toute communication par- delfous entre le 
fond de la première cheminee & celui de la 
fécondé, &que cela ell aifé à faire par le moyen 
d’une petite cloifon. 

Dans l’unique foyer qui étoit relié au fourneau, 
je n'ai fait jeter qu’autant de bois qu’on y en 
jetoit lorfqu'il avoit deux foyers . On n’a brûlé 
dans le fourneau que la moitié de ce qui s’y 
brûloir ci-devant . La flamme ne m'en a point 
paru cependant moins conlidérable , & fon effet 
ne m’a pas paru moindre ; elle fortoir par le bas 
du fourneau aulfi abondament quelle étoit fortie 
auparavant par fon ouverture fupérieure, lorfqu’elle 
étoit produite par le bois brûlé dans deux foyers. 
Il m’a donc femblé que par cette difpolition l’on 
épargnerait confi durablement de bois ; & l’épargne 
ira d autant plus loin que le fourneau fera compofé 
d’un plus grand nombre de creufets, & de creufets 
qui demanderont une plus longue durée de feu . 
Car c'ell fur-tout dans les opérations qui demande- 
ront une longue durée de feu , qu’on trouvera les 
avantages de cette condruilion ; & cela , parce 
que la petite quantité de bois mife dans un feul 
foyer n’agit aulfi avantageufement qu'une plus 
grande quantité dnlribuée en plulieurs foyers , 
que lorfque la chaleur du fourneau ell parvenue 
à un certain point . Quand on ne vient que d’y 
alumer le feu dans un feul foyer, la flamme- ne 
fait pas dans un inliant , à beaucoup prés , tout 
le chemin que nous lui avons fait faire ; ce n’oll 
que fucceflivement quelle s’élève, qu’elle vient à 
monter au haut des creufets , & ce n’ell que 
fuccellivement quelle defeend allez bas pour fortir 
par les ouvertures qu’on lui a lailfées : pendant 
îong-temps il n’y a que 1a fumée qui s’en échape. 
La flamme avance à mefureque la chaleur gagne , 
& on ne la trouve guère par-delà les derniers 
endroits qui ont pris une couleur rouge. Ainfi le 
feu aiumé dans un feul foyer ell plus long-temps 
à échaufer le fourneau , que le feu alumé dans 
deux ou pluficurs foyers . Mais le fourneau eil-il 
parvenu à un certain degré de chaleur , à être 
rouge , ou plus que rouge ! il m’a paru vrai , 
quelque étrange que cela femble , que la même 
quantité de bois qui ell nécelfaire pour entretenir 
dans ce degré de chaleur deux creufets , fulfir à 
peu près pour entretenir dans le même degré de 
chaleur trois , quatre , & peut-être tel nombre de 
creufets qu’on voudra . Je n’ai pourtant pas pouffé 
l’expérience li loin; je ne l'ai faite que dans des 
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fourneaux où la flamme d’un foyer a eu à par- 
courir trois ou quatre cheminées ; & je ne UiflTe pas 
de me croire en droit d’en tirer une conféquence 
très-étendue , parce que je n’ai point vu que 
l’aéHvité & la quantité de la flamme qui fortoit 
du fourneau , après avoir parcouru un chemin 
quatre fois plus long, aient îoufert quelque dimi- 
nution fenfible : quand on lui donnoit iflue par 
la première ou par la fécondé cheminée , elle ne 
fembloit pas en fortir plus abondament que par 
la quatrième. 

Quelque paradoxe qu’il y ait k avancer qu’on 
entretiendra au même degré de chaleur dix à 
douze creufets , & peut-être davantage , avec à 
peu près la même quantité de bois néceflaire pour 
en entretenir un k ce même degré , l’expcrience 
y femble conduire, & le rai fonçaient ne fe trouve- 
ra pas même contraire à l’expérience . Car , 
fuppofons que les chemins qu’a à parcourir la 
flamme fucceflivement entre tant de diflférens creu- 
fers qu’on voudra , font également chauds . Suppo- 
fons de plus , que les bords de ces chemins, ou, 
ce qui efl la même chofe , les parois Intérieures 
du fourneau & les furfaces extérieures des creufets 
ont pris un degré de chaleur égal k celui de la 
flamme du bois qui brûle librement; ce qui n’eft 
pas un degré de chaleur exceflif. Il n’y a peut-être 
nulle raifon alors , pour que la flamme, après avoir 
parcouru dix h douze pieds , foit en moindre 
quantité & ait moins d’aèlivité que lorfqu’elle 
n’avoit parcouru que trois à quatre pieds . La 
flamme qui sert trop élevée au deflus d’un foyer, 
fe refroidit , pour ainfi dire, s’éteint par l’attouche- 
ment des corps voifins ou de l’air. Nous n'avons pas 
d’idées trop claires de la nature du feu ; mais les plus 
claires que nous en puifflons prendre, c’efl que fort 
aôivité dépend du mouvement , d’un certain mouve- 
ment , fl l’on veut, & fi l’on veut encore, d’un 
mouvement qui ne peut être pris que par certaines 
matières : mais une matière plus enflamée qu’une 
autre, toutes chofes d’ailleurs égales , a une plus 
grande quantité de ce mouvement , d’où dépend 
l 'activité du feu; & cette matière devient de moins 
en moins enflamée , de moins en moins feu , k 
mefure qu’elle rencontre des corps qui lui ôtent 
de ce mouvement . Ainfi l’air , les parois noires 
des cheminées arrêtent le mouvement de la flamme; 
mais dès que les parois feront rouges , dés que 
les corps qui toucheront la flamme auront une 
aélivité égale k la ficne, ou’ils feront prefqu’aufli 
feu quelle , leur attouchement ne s’afoiblira 
P« . # 

Nous concevons , k la vérité , que la matière 
qui fair la flamme fe confume continuélement , 
& par confisquent que la flamme ne fauroir fub- 
fifler long-temps . Mais cette idée n’eft pas allez 
démêlée ; elle tient du préjugé qui nous a fait 
trop étendre ce qui arive continuélement aux feux 
de nos foyers ordinaires . Une autre expérience 
que nous avons vue bien des fois , nous apprend 
qu’une matière ne fe confume pas de cela feul 
Bbbbb ij 
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qu’elle a prie un «nain degré de chaleur , de cela feul 
qu’elle eftalumée; U poudre de charbon, quelque 
violemment qu’elle (bit échaufée dans des creu- 
fets bien clos , ne fe détruit point ; elle ne fe 
con Comme que quand elle efî expo fée à l’air . 
Tant que la flamme circule entre nos creufets fans 
trouver d’iffue , elle eil dans un état femblable à 
celui de la poudre de charbon renfermée dans des 
creufets ; de même elle ne doit pas diminuer en 
quantité , ni perdre de fon aSivîté. En un mot, 
le feu ne paroit éteint -, détruit , ou que quand 
on arrête le mouvement de la matière enflamée , 
ou que quand cette matière eft difperfée pat éva- 
poration ou autrement : ni l’un ni l’autre ne 
peuvent ariverà la flamme qui cil entre nos creu- 
fets . Il ell au moins très -sûr que , dans un four- 
neau conllruit fur le principe que nous venons de 
donner , on peut entretenir dans un grand degré 
de chaleur une longue fuite de creufets avec peu 
de bois . Tout fe réduit à difpofer des cloiions de 
manière que la flamme foit obligée de pafler alter- 
nativement au deffus d'un crcufet , & au deflbus 
de celui qui le fuit . Mais cette voie excellente 
pour les entretenir dans ce degré de chaleur , ne 
pourrait le leur donner qu’à la longue: je voudrais 
donc qu’on commençât par les faire rougir par le 
moyen du charbon ; ce qui ferait toujours aifé en 
débouchant les ouvertures des couvercles & quel- 
ques-unes pratiquées au bas du fourneau . Ces 
creufets devenus rouges , on boucherait ces ouver- 
tures , on alumeroit du bois dans un feul foyer , 
& bientôt la flamme circulerait d’un bout du 
fourneau à l’autre : quand elle a pris fa route , 
elle ne s’en détourne pas dans l'inflanr . Si l'on 
débouche quelqu’ouverture qui pénétré entre les 
creufets , on ne fauroit voir fans plaifir avec quelle 
viteffe elle defeend . Des opérations qui feraient 
très-chcrcs , parce qu’elles demandent une longue 
dorée de feu , pouroient par cet expédient fe faire 
à bon marché , & je ne doute point qu’on s’em- 
ploie avantageufement par la fuite cette circula- 
tion de la flamme pour bien d’autres opérations. 

De quelque manière que foit conllruit le four- 
neau , dés qu’on le chaufeta avec le bois , l’on 
poura hardiment former les creufets avec des 
plaques de fonte . Je dis hardiment, parce que je 
fuppofe qu’on aura l’attefition de voir G la cha- 
leur ne devient pas affez confidérable pour les 
fondre , & qu’il fora facile de l’arrêter avant 
qu’elle en fuit là . Plus le fourneau fera large , 
& plus on rendra les plaques épaifles : celte épaif- 
feur ne doit pourtant pas paffer un pouce . A mc- 
fure quelles ferviront , elles deviendront de plus 
minces en plus minces ; à 1a fin de chaque four- 
née , la face fur laquelle le feu aura agi , fora 
recouverte d’une couche affez épaifle d’une poudre 
rauge ; c’efl un fafran de mars qu’on fera bien 
de ramaffer ; il a les propriétés du fafran de mars 
ordinaire , & ell préparé fans addition de fouftes : 
on s’en fervira aux ufages oit la médecine l’em- 
ploie , & à quelques autres dont nous avons déjà 
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parlé . les plaques devienent minces par ce quî 
s’en détache pour fournir à cette poudre , & en- 
core par des écailles qui s’y forment: mais, mal- 
gré cette poudre & ces écailles, elles durent long-, 
temps . Plus elles font minces , plus elles (ont. 
expofées à fe voiler : afin qu’elles ne vicnent pas 
au point d'en être trop contre-faites , ce qui change- 
rait la figure & les proportions des creufets & 
des foyers , on aura foin de les retourner après 
chique fournée ; on mettra en dehors du creufet 
ta face qui étoit en dedans : le feu les redteffe- 
ra , & même il les fera enfuite devenir convexes 
du côté où elles étoient concaves . Si i’on veut 
les maintenir plus sûrement dans leur figure à peu 
près plane , fans être dans la néceflité de les retour- 
ner fi fouvent , les précautions fuivantes y con- 
tribueront . 

On fuppofe qu’elles font de fonte grife ou 
noire , qui fe lailTe percer comme fe laide percer 
celle dont on fait les poêles ; & en cas qu'elles 
ne foient pas de fonte de cette qualité , après 
qu’elles auront fervi à deux fournées , on poura 
toujours exécuter ce que nous allons ptopofer . 
Ayant divifé leur hauteur dans le nombre de 
parties qu’on voudra ( trois ou quatre fuffiront ) , 
on tirera par ces divifions des lignes parallèles , 
& dans chaque ligne on percera deux ou trois 
trous de quelques lignes de diamètre; dans chacun 
de ces trous on fera entrer un boulon de fer ; ce 
boulon aura une tête percée carrément , & propre 
à recevoir une bàre de carillon , ou d’autre fer 
plus mince ; la tête de chaque boulon fera fur la 
face de la plaque qui doit être en dedans du 
creufet , _ & leur bout paffera tout au travers , 
jufqu’à l’autre face, fur laquelle il fera bien rivée 
dans toutes les têtes des boulons , placées fur une 
même ligne horizontale , on fera entrer une bàre 
de carillon de longueur prefqu’égate à la lar- 

f eur de la plaque . Il ell déjà viCble , que ces 
ires difpofées d’efpaee en efpace , maintiendront 
la plaque . Mais pour adorer encore davantage 
l’effet des bûtes, afin que quand elles foronr aran- 
gées, elles ne cedent point à l’éfort de la plaque, 
on liera en quelque forte enfembie les bâtes des 
deux plaques. Le moyen eneflfimpic. Je fuppofe 
que les barcs traversantes font fur chaque plaque 
à des hauteurs correfoondantes : on aura des mor- 
ceaux de fentoa de fer, ou de fer plusgrôs, dont 
les deux bouts feront recourbés ; leur longueur entre 
les deux courbures fera égale à la diflance d’une 
plaque à l’autre : on de ce9 crochets fera acroché 
aux deux bàrcs à même hauteur . On fera maître 
de donner à chaque bàre plus on moins de ces 
liens. Un des liens peut être ataché fixement par 
un bout à une des bàrcs , & entrer par l’autre 
bout dans un trou percé à l’autre bàre . Toutes 
ces difpofitions peuvent fe varier félon le génie 
de l’ouvrier ; on lui laiffe à choifir . Il mettra , 
par exemple, des elavetes, s’il le juge à propos , 
pour tenir les bouts des brochets . Les plaques , 
avec cette précaution , feront folidement mainte- 
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nues ; l’alongement des bâres 5c des liens ne leur 
permettra pas de s’étendre au point de les défi- 

r cr , & la place que tiendroient ces bâres dans 
creuret , ne fera pas allez confidérabie pour mé- 
riter attention . 

Une plaque feule auroit peine â fuffire à toute 
la 'hauteur du fourneau : fi on le tient aufli haut 
u’ou le peut & même qu’on le doit pour profiter 
e la chaleur , on en difpofera deux ou davantage 
les unes fur les autres . Mais alors , pour empê- 
cher plus sûrement l’entrée de la flamme , le bord 
d’une des plaques fera moulé en coulilTe qui rece- 
vra le bord de l’autre : de la terre pourtant ap- 
pliquée du côté de l’intérieur du creufet, bouche- 
ra allez les jointures pour fuppléer à la cou- 
lifle . Ces plaques dureront plus long-temps , fi 
l’on enduit de lut le côté qui ell expofé à la 
flamme ; i la vérité, il aura peine à s’y foutenir, 
â moins que la plaque ne foit lardée de clous allez 
proches les uns des autres. Si au lieu de plaques 
de fonte on fe fervoit de plaques de tôle épailfe , 
il ferait plus facile de les larder de clous ; elles 
feraient plus aifées à percer •• mais la tôle aufli 
ell plus chere que la fonte. 

L’avantage des plaques minces ell confidérabie , 
tant qu’on fera obligé de laiffer refroidir le four- 
neau pour le charger, tant qu’on le chargera par- 
deflus ; mais fi on le charge par le côté , & en- 
core très-chaud , comme on poura fe faire aifé- 
ment , alors il n’importera plus tant d’avoir des 
doifons fi minces pour former lescreufets, 5c d’en 
avoir qu’on puifle ôter de place fi aifémcnt. L’on 
bâtira des efpeces de petits murs , épais d’environ 
un pouce 5c demi ; on les compofera ou de petites 
briques de pareille épaifleur , ou même d’un 
feul maflif de terre ; mais cette terre 5c celle des 
briques fera toujours une terre préparée , comme 
celle des creufets ordinaires. Sans être fort habile 
à manier la terre , on élévera ces doifons , ces 
efpeces de petits murs , fur-tout fi l’on a une table 
de bois paiïablement unie, de la hauteur 5c de la 
largeur de la cloifon ; on mettra la table de bois 
debout dans le fourneau; elle conduira pour appli- 
quer la terre uniment, « l’élever bien à plomb: 
mais les bouts de chacune de ces doifons feront 
enclavés dans l’épaifleur du mur, dans des entailles 
ou coulifles pareilles â celles qui retienent les 
plaques . 

Pour rendre ces doifons plus fiables , pour qu’elles 
foient moins en rifque de fe courber , l’on pra- 
- tiquera quelque choie de femblable à ce que nous 
avons propofé pour les plaques de fer; en dedans 
du creufet on les tiendra plus épaifles qu’ailleurs 
en un ou deux endroits , depuis le bas jufqu’en 
haut : l’on formera en ces endroits des efpeces 
de piiaftres . Pour les aflurer encore mieux , on 
donnera à chaque piiafire deux ou trois parties 
faillantes : ces parties faillantes feront chacune 
percées d’un rrou d’outre en outre , dont la direc- 
tion fera verticale ; les piiaftres de chaque doi- | 
fon ou plaque étant vis-à-vis de celle de l’autre ; 
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cloifon , 5c les parties faillantes de l’une à même 
hauteur que les parties (aillantes de celle vis-à- 
vis de laquelle elle eft placée t les plaques fend- 
ront mutuclement à fe ibutenir , fi l’on enclave 
un des bouts d’une verge de fer dans une des 
parties faillantes, 5c l’autre bouc dans l’autre. 

Une autre maniéré de maintenir les plaques , 
encore plus fimple, 5c que j’ai trouvée fuffilante, 
c’eft de mettre dans chaque foyer , c’eft-à-dire , 
entre les plaques de deux creufets différons , une 
troifieme plaque de terre ou de fonte de fer . La 
largeur de celle-ci fera perpendiculaire à la lar- 
geur des autres , 5c égale h l’intervalle qui dl 
entr’elles; ce fera une efpece de cloifon qui divife- 
ra chaque foyer en deux parties égales ; on ne 
le fera pourtant pas defeendre jufqu’au fond du 
foyer , jufqu’au bas du fourneau ; que fou bout 
inférieur en foit à un pied , ou à neuf à dix 
pouces, 5c il en fera allez proche . Pour retenir 
plus folidement cette plaque en fa place , en 
formant les autres , on y ménagera des codifies 
dans les endroits contre lefquels cette troifieme 
plaque doit êrre appliquée ; on les rendra plus 
épaifles dans ces endroits , de ce qu’il faut pour 
fournir aux coulifles . Si l’on craignoit que la 
plaque d’un des petits creufets ne fût enfoncée en 
dedans le creufet par l’éfort que la plaque du 
creufet du milieu pouroi; faire fur elle par l’cntre- 
mife de celle qui les touche l’une oc l’antre , 
on l’empêcheroit sûrement en plaçant dans chaque 
creufet des bouts , 5c d’une maniéré femblable , 
une autre petite plaque pareille à celle qui eft 
dans le foyer . Enfin , des morceaux de tuileaux 
mis d’efpace en efpacc en maniéré de coins , 
entre les plaques de deux creufets , les maintien- 
dront alliez bien , fie ne nuiront pas à la chaleur, 
fi on ne les place pas trop proche les uns des 
autres . 

Au refie , l’on proportiooera la grandeur des 
creufets de chaque fourneau à la quantité 5c à la 
grandeur des ouvrages qu’on y veut renfermer j 
nous n’avons eu nullement en vue de gêner aux 
mefures des defleins . La durée du feu néceffaire 
deviendra plus grande à proportion de l’augmen- 
tation de la capacité ; mais toujours fe fouvieu- 
drat-on que , pour ménager le bais , l’on ne doit 
pas élargir beaucoup les foyers ou cheminées . 

On fait que pour chaufer il y a grande diffé- 
rence de bois à bois ; mais ici 1 on doit favoir en- 
core qu’il y a grande différence pour nos four- 
neaux , entre du bois bien fec 5c le même bois 
humide . L’expérience l’a aufli appris à ceux qui 
conduifent le travail des verreries : ils placent leur 
bois dans le même angar où eft le fourneau ; ces 
angars font pour l’ordinaire difpofés de façon que 
le Dois peut être mis immédiatement au deffus du 
fourneau ; il y eft arangé en pile fur une efpece 
de plancher à jour . Le degré de chaleur que prend / 
le bois en s’enflamant, eft tempéré par les parties 
d’eau dont le bois humide eft chargé . Si les 
parties enfiamées qui s’élèvent , s’élèvent mêlées 
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avec une plus grande quantité de vapeurs aqueu- 
fcs, ces dernieres peuvent éteindre la chaleur de 
quelques-unes des premières, & modèrent celle de 
toutes les autres. 

En cas qu'on ait envie de faire en petit des 
adouciflemcns d’ouvrages de fer fondu , foit par 
curiofité, foit autrement, il en fera ici comme de 
nos effais pour la converfion du fer en acier. On 
aura recours au feu de la forge , ou 1 celui de 
tout petit fourneau oh l’on poura donner un degré 
de chaleur conlîdérable au fer , mais fans le faire 
fondre; il y a telle pièce de fer qui fera adoucie 
de la forte en deux ou trois heures. On fe fervira 
des creufets de la grandeur & de la forme les 
plus convenables aux pièces qu'on y voudra 
renfermer . 

La maniéré d’aranger les ouvrages de fer fondu 
dans le fourneau , ne demande aucune explication ; 
nous avons dit ailleurs qu’on ne fauroit trop mettre 
de norre mélange d’os & de charbon pulvérifés , 
mais qu’il y en a fuffifament quand il empêche 
les pièces de fe toucher . It (croit aulfi inutile 
d’avertir de placer les pièces les plus épaiifes , & 
celles qui ont befoin d’être le plus adoucies, dans 
les endroits où la chaleur efl la plus vive . Mais 
nous avertirons de bien ôter tout le sable qui 
pouroit être relié fur chaque pièce quand on l’a 
tirée du moule ; les endroits où i’on en aura laiffé 
s'adouciront beaucoup moins que le relie : d'ail- 
leurs , fi le sable vient à fondre , il formera un 
enduit qui s’étendra beaucoup par-delà l'endroit 
où il a été mis ; s’il ne rend pas la pièce plus 
dure , il la couvrira d’une matière qui fera fou- 
vent difficile à détacher . Un autre avertilfement 
dont je ne connoilfois pas autrefois l’importance , 
c’efl de bien p relier la compoGtion contre les ou- 
vrages . Je voudrois même qu’on la tapât avec des 
maillets , comme les fondeurs tapent le sâhle de 
leurs moules . Cette façon G (impie eil capable de 
mieux aflùrcr le fuccês du recuit , & de prévenir 
bien des accidcns. 

Après avoir bien effayé fi une chaleur modérée 
& plus longue ne produirait point de meilleurs 
effets pour nos adouciffemen; qu’une chaleur plus 
violente , je me fuis convaincu que la chaleur ne 
fauroit être trop grande , fi l’on n’a en vue que 
de rendre les ouvrages limables , pourvu qu’elle 
ne le foit pas au point de faire fondre les pièces . 
Mais on ne peut encore donner de réglés géné- 
rales fur la durée du feu que demandent les ou- 
vrages pour être adoucis : outre qu’elle doit être 
plus grande quand les ouvrages font plus épais , 
c’efl qu’ils ne demandent pas tous à être adoucis 
*u même point ,5c que ceux de differentes fontes, 
pour être amenés au même point , demandent 
quelquefois des temps três-différens . Pour favoir 
A les plus épais le font au point où on les veut , 
& pour s'affilier fi la chaleur n’ell point trop 
foible, ou fi elle n’efl point trop violente , lors- 
qu'on chargera le fourneau , l’on aura foin de 
placer à U hauteur de chacune des ouvertures des 
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morceaux de fer fondu de différentes épaiffeurs , 
de même nature que celui des ouvrages , 5c qui 
puilfent être retirés aifémeoc ; ceux-ci ferviront à 
inllruire de l'état des autres . Il n’importe poiat 
qu’ils foient façonés en ouvrages , il importe 
même qu’ils foient peu contournés ; iis en feront 

P lus faciles à ôter de place fans rien déranger dans 
intérieur du fourneau . De toutes les formes , la 
plus commode qu’ou puiiTe leur donner , c’eil la 
ronde . Je les' fais mouler en petits cylindres , 
en forme de baguctes , qui ont chacune de lon- 
gueur au moins la moitié de celle du fourneau , 
& je fais fondre de ces baguetos de différent dia- 
mètres : celui de quelques-unes ell prefqu’ égal à 
l’épaiffeur de fes plus grôffes pièces qui doivent 
être adoucies jufqu’au centre . Les petites apprc- 
nent fi les pièces minces ne font pas en danger 
de fondre : c’eff ce qu’on voit fur-tout fur les 
barbes qui font reliées à ces baguetes . Quand on 
les a retirées du moule , elles ont tout du long, 
de deux côtés diamétralement oppofés , une petite 
feuille de métal qui s’elt moulée dans les vides 
que ne manquent guère de laitier les deux parties 
du moule, quelqu exaftement qu’on les ait appli- 
quées l'une fur l’autre ; il n’y a certainement rien 
de plus mince dans le fourneau que ces petites 
barbes , & par conféquent rien qui foit plus en 
rifque de fondre. 

5 °. Des précautions avec lefqutllcs on doit recuire 
les ouvrages de fer fondu , & des chongemcns 
que les différent degrés d'adotteiffement produifent 
dans ce fer . 

À mefure qu’on a rempli le fourneau des ouvrages 
qu’on y veut adoucir , qu’on l’a chargé , nous 
avons fait mettre des baguetes de fer à la hauteur 
de chacune de ces ouvertures qui fe ferment par 
des bouchons aifés à ôter . Entre ces baguetes il 
y en a dont le diamètre approche de l’épaiffeur 
des pièces les plus maffives , & d’autres plus me- 
nues . Ce font ces différentes baguetes qui doivent 
inllruire de l’effet que le recuit a produit fur les 
ouvrages . Mais pour être en état d’en juger , 
on a befoin de connoître quels font les change- 
mens fucceflïfs que ce recuit opère dans le fer 
qu’il adoucit -, car alors on n’aura plus qu’à ob- 
ferver fur les càffures des baguetes qu’on aura 
retirées , fi les changemens qui dénotent l’adouciffe- 
ment y ont été faits . Nous devons favoir auffi 
jufqu’à quel point les différentes efpcces de fer 
fondu peuvent être adoucies. 

Quand on a retiré du fer fondu du fourneau i 
recuit , 5c qu’on l’a laiffé refroidir , à la feule 
infpeâion de l’extérieur, on peur juger s’il a été 
adouci en partie ou s’il ne l’a pas été du tout . 
Le fer qui s’elt refroidi dans le moule où il a été 
coulé, a une couleur bleuâtre, d'un bleu ardoife ; 
s’il a confervé cette couleur, ou fi après lui avoir 
été ôtée par une forte de rouille ou autrement , 
elle lui ell revenue dans le fourneau , c: fer n’eiî 
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point du tout adouci. La lime -mord rarement fur 
celui qui a cette couleur bleuâtre ; mais il la cou- 
leur eu terne , d'un brun tirant fur le café , ou 
plus noirâtre , on peut compter sûrement que fa 
furface ert douce. 

Le fer fondu , donc la furface a pris une cou- 
leur brune , eft donc devenu du fer limable , au 
moins auprès de la furface . Codons -le pour ob- 
lerver les changement fendbles qui fe (ont faits 
dans fon intérieur ; mais commençons par cûder 
un morceau qui ne foit pas adouci k fond : nous 
trouverons un changement de couleur dans toute 
la câlfure ; fi. la fonte e'toit blanche , elle fera 
moins blanche; fi elle droit grife, elle fera deve- 
nue plus brune & prefque noire ; la fonte qui 
droit noire , devient d’un noir plus foncd . On 
fera sûrement cette comparaifon de couleur , fi l’on 
conferve des morceaux des mêmes baguetes qu’on 
a mifes dans le fourneau . Ce changement de cou- 
leur s’dtcndra jufqu’au centre d’un morceau avant 
qu’il s’y foit fait aucun adouciflemenrconfidérable ; 
il le précédé fouvent de long-temps ; à peine la 
plus mince couche de la furface , plus mince que 
du papier , ef! adoucie , que tour a changé de 
couleur, comme nous venons de le dire. Mais le 
changement le plus remarquable qui fe fait dans 
le fer pendant l’adoucifTement , e(l celui de fa tif- 
fure ; celle de la fonte blanche , qui dtoit com- 
pare , où l’on ne voyoit point de grains , où, k 
peine pouvoie-on difiinguer quelques lames, même 
avec un microfcope, devient plus rare . 

Tout autour de la furface on aperçoit un cordon 
compofd de grains; par-tour où cette fonte a pris 
des grains , elle eft adoucie t infenfiblement les 
grains s’étendent , & gagnent jufqu’au centre . 
Quand tout l’intérieur jufqu’au centre eft parvenu 
à être grainé , le fer y eft adouci ; il cfl limable 
par tout où il a pris des grains : mais dans les en- 
droits qui commencent k s'adoucir, les grains n’y 
font que parfemés , ils font écartés les uns des 
autres. A mefure que l’adoucifTement avance, la 
quantité de grains fe multiplie en chaque endroit, 
ils y devienenc plus prdfés les uns contre les 
autres . À mefure aufli que l’adouciffement conti- 
nue , ta couleur du fer devient plus terne ; la 
fonte blanche & la plus blanche , devient plus 
gtife que l’acier ordinaire , même que l’acier le 
plus difficile à travailler . Mais une fingularité k 
remarquer, c’eft qu’au milieu de ces grains , il y 
a des endroits parfemés de grains plus gris & plus 
noirs : elle en cft toute piquée. 

Suivons encore le changement un peu plus loin. 
Le recuit a rendu notre fer fondu d’une couleur 
plus terne ; fi on continue ce recuit , il fe forme 
autour de fa furface un cordon blanc , brillant , 
d’une couleur plus claire que celle de l'acier , en 
un mot , qui approche de celle des fers blancs à 
lames : auffi ce cordon efl-il un véritable cordon 
de fer; il ferait malléable comme le fer ordinaire. 

Enfin , le recuit eft-il encore pouffé plus loin } 
le cordon blanc s’étend , tout l'intérieur reprend 
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des nuances de plus claires en plus claires , & 
enfuite de la blancheur . Mais ce qu’il y a encore 
plus i remarquer , c’eft le changement de tiiîure 
qui continue a fe faire . Nous avons divifé les 
fers, dans l’art de convertir le fer en acier, en 
différentes daffes par raport aux variétés qui paroif- 
fent fur leurs càifures . Il y a des fers fondus , 
dont la câlfure devient précifément femblable k 
celle des fers k lames , que nous avons rangés 
dans la première & dans la fécondé claife . 11 ne 
feroit nullement pofltble , en comparant la cüiTure 
de ces fers forgés avec celle de nos fers fondus, 
de décider lefquels ont été fondus; elles montrent 
l’une & l’autre des lames très-grandes , mêlée* 
avec de plus petites, & d'un très-grand éclat: s’il 
y a quelqu ‘avantage du cité de la blancheur St 
du brillant, il efl en faveur de notre fer fondu . 
D’autres fers fondus , après des recuits , ont des 
cûffures femblabies à celles des fers à grains ; 
elles font moins blanches & moins brillantes que 
celles des autres fers fondus , mais toujours au 
moins aufG blanches que celles des fers forgés, à 
qui elles reffemblcnt: suffi font-elles redevenues à 
l’état du fer forgé. 

Arrêtons-nous encore à remarquer les change- 
mens qui fe font faits dans nos fontes blanches , 
à mefure qu’elles ont changé de tiffure & de cou- 
leur . Nous n’avons point parlé jufqu’ici a (fer. 
noblement de nos ouvrages jetés en moule . Au 
moins , il l’acier efl plus noble que le fer , ils 
font , quand on le veut , des ouvrages d'acier , 
femblabies à ceux d'acier ordinaire ; & il efl plus 
difficile ou au moins plus long de les ramener à 
être de fer commun . C’étolt une conféquence 
néceffaire de tout ce que nous avons reconu ail- 
leurs de la nature de l’acier, de celle du fer,& 
de celle de la fonte’, que nos fontes , en s’adou- 
ciffant , dévoient devenir acier fembiable à l’acier 
ordinaire: elles le font auffi lorfqu’elles ont pris 
une couleur terne , & que leur câlfure parole 
compofée de grains . Si ces fers rendus limables 
font chaufés & trempés comme l’acier ordinaire , 
ils prenent de même de la dureté par la trempe ; 
quand ils font fortis de l'eau , la lime n’a plus 
de prife fur eux ; & fi on les chaufe enfuite fur 
les charbons , ils redeviendront limables , comme 
le redevienem les aciers ordinaires : en un mot , 
notre fonte eft alors transformée en véritable 
acier, pareil â l’acier ordinaire. 

Mais ce nouvel acier ne doit pas être d'une con- 
dition plus durable que l’autre; on doit le détruire, 
le ramener à être fer , le mettre hors d’état de 
prendre la trempe , en continuant k lui enlever 
Tes foufres , ou , ce qui efl la même chofe , en 
continuant de le recuire : c’eft auffi ce qui ne 
manque pas d'ariver . Dès que le cordon gris , 
compofé de grains , efi devenu blanc & compofé 
de lames , alors il eft fer . Qu’on le trempe en 
cet état , & l’on trouvera précifément ce qu’on a 
trouvé dans nos aciers qui , ayant été adoucis par 
des recuits , ont été cnvelopés d’une couche de 
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fer . Après 1» trempe , I» lime mordra fur la 
première furface telle eft fer: mais elle ne mordra 
pas par-delà i endroit où cefie le cordon de fer. 
Si, après avoir endurci par la trempe le centre de 
notre morceau de fer fondu , on le met fur les 
charbons, qu'on l'v faife rougir , & qu'on l'y 
laiife enfuite refroidir lentement il redeviendra 
limable , comme l’eft i’acier ordinaire non trempé. 

Si l'ouvrage de fer fondu ell épais , on peut 
donc , dans le même endroit de la cîlîurc , avoir 
du fer dans tous les états , & cela par te moyen 
du recuit. La furface poura être fer; ce qui fuivra 
fera acier : fi par-delà il n'a pas encore été allez 
ndouci , il v fêta relié fonte ; 8c cette fonte , à 
différentes diflances du centre , fera de différentes 
qualités . 

De tout cela il réfultc que , fi J’adouciflement 
ell porté feulement jufqu'à un certain point , l'ou- 
vrage de fer fondu eft devenu un ouvrage d’acier ; 
ue s’il eft pouilé plus loin , il eft d’acier revêtu 
c fer ; & qu’enfin un adouciftement encore plus 
long rend l’ouvrage de fer fondu de même nature 
que celui de fer forgé . 

Nous parcourrons les ufages qu’on doit faire du 
fer fondu , ramené à ces différent états , pour 
différent ouvrages : mais pour la plus grande 
partie , il ne demande que d'être ramené à être 
acier ; de forte que réellement la plupart de nos 
ouvrages fondus devicnent & reften: des ouvrages 
d'acier. Comme le nouveau nom n 'ajouterait nen 
à leur mérite, laiflons leur porter l'ancien. 

Notre fer fondu , qui a été mis blanc dans le 
fourneau , y eft d'abord devenu d'une couleur 
«me ; il y a enfuite pris des nuances de plus 
brune; en plus brunes, en continuant à s’adoucir. 
Devenu brun ou gri, jufqu'à un certain point , & 
continuant toujours à s’adoucir , il a enfuite com- 
mencé à prendre des nuances blanches, 8c de plus 
blanches en plus blanche ; 8c enfin il eft arivé à 
être plus blanc qu’il ne l’a jamais été . 

On demandera apparemment pourquoi le fer qui 
commence à s’adoucir devient de moins bianc en 
moins blanc ; on demandera for - tout pourquoi , 
après être devenu gris , brun ou noir jufqu'à un 
certain point , il retourne au blanc . Voici , ce 
me femble , ce qu’on peut dire de plus probable 
pour expliquer ta raifon de ce retour . Quand le 
fer fondu a commencé à foufrir le recuit , fa tif- 
fure étoit compare ; toutes fes parties étoiem à 
peu près également pénétrées de foufres 8c de 
fols ; il n’y avoit ni grains ni lames vifibles , & 
alors il paroifloit blanc . Le feu a-t-il agi fur ce 
fer pendant un certain temps l il parait grainé . 
les foufres 8c les fcls qui fe font évaporés, ou qui 
fe font mis en route de s'évaporer , ont trouve 
des chemins plus commodes en certaines direâions 
que dans d’autre; ; en fe faifant partage , ils ont 
divilé par parcelles la malle du fer, 8c c’eft cette 
efpece de divifion qui produit la grainure qui 
paraît alors . De cela feul que ce fer eft devenu 
graillé , U doit paraître moins blanc qu’il ne le 
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paroifloit ; fa tiflure rendue moins compare , par 
les vides qui y ont été introduits , eft moins 
propre à réfléchir autant de lumière vers les 
mêmes côtés ; car on doit concevoir qu’il s’eft 
parte dans chaque grain quelque choie de pareil 
a ce qui s’eft paffé lenliblemetit dans le total de 
la maire , que les grains eux-mêmes font devenus 
grainés , qu ils font devenus fpongieux : nous avons 
donc afin de quoi le rendre de plus brun en plus 
brun . 

Nous avons raporté en partant , comme une 
Angularité , qu'il paraît parfemé en certains en- 
droits de grains très-noirs ; ces grains noirs peuvent 
eux - mêmes nous faire voir d'où vient la couleur 
brune du refte . Je les ai obfersés au roîcrofcope , 
8c alors je n'ai plus trouvé de grains dans ces 
endroits ; j’ai vu que ce que je prenois pour des 
grains noirs étoient des cavités beaucoup plus coo- 
hdérables que celles qui font ailleurs. Des cavités 
plus petites , & pofées plus proches les unes des 
autres , ne donneront donc qu’une couleur brune 
ou terne à notre fer fondu . 

Il eft plus difficile de voir ce qui va le ramener 
au blanc ; la difficulté pourtant ferait plus conft- 
dérable , fi , devenu blanc pour la fécondé fois , il 
avoit fon premier blanc & fa première riffure . 
Mais on obfervera que ce dernier blanc eft un 
blanc vif 8c éclatant, au lieu rue le premier étoit 
mat . D'ailleurs , au lieu que' la premiers tiflure 
étoit égaie , la derniere eft très - inégale . On y 
obferve , ou des grains qui Saiflent entr’eux des vides, 
ou des lames iéparées les unes des autres par des 
vides encore plus grands, 8c l’on n’y voyoit rien de 
pareil quand il a été mis au feu . Les vides qui 
fe trouvent entre les grains 8c les lames , & qui 
n’y étoient pas auparavant , ne fauroient être pris 
pour les places qui ont été abandonées par le* 
foufres 8c les fels ; ils n’étoient pas ainfi amonce- 
lés . Mais il faut concevoir que les grains qui 
étoient fpongieux quand l« foufres ont été éva- 
porés , font enfuite devenus plus compaâes ; les 
parties du métal ayant été tarifes dans un état 
approchant de celui de la fufion , fe (ont touchée* 
les unes les autres , 8c collées les unes contre le* 
autres ; il n'y a donc plus eu alors autant de vide 
dans chaque grain , dans chaque lame , 8c il s’en 
eft fait de plus grands entre les grains & les lames. 
Mais les grains vifibles par eux-mêmes , dès qu’ils 
font devenus d’une tiflure plus ferrée , font devenu* 
plus blancs 8c d’un blanc plus vif Scplus éclatant 
que celui qu'ils avoient d’abord , parce que le* 
parties métalliques ne font plus mélangées avec 
autant de matières étrangères. 

Une des premières fois que je commençai à 
adoucir le fer en grand , celle même où je fus 
dérangé par les écailles , il y eut un événement 
qui me paraît bien mériter d’être raporté , 8c dont 
l'explication eût été embaraffante , fi elle n’eût 
été précédée des obfervations dont nous venons de 
parler . Parmi les ouvrages qui étoient dans le four- 
neau, il y avoit plufiturs grands marteaux de porte 

cocher*. 
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tochtre . Ces marteaux étoient pefans , comme il 
convenoit à leur grandeur & à leur épaiffeur . 
Lorfque je les retirai du fourneau , je ne fus pas 
peu lurpris 8e les trouver légers : aufli , de maffifs 
que je les y avois mis , ils croient devenus creux ; 
ce n’étoient plus que des tuyaux contournes ; tout 
leur intérieur droit vide : ils avoient pourtant con- 
fervé leur forme extérieure ; iis n'avoienr perdu 
que quelques feuillages qui s’en étoient allés avec 
les écailles . Regardés attentivement , on remar- 
quoit quelques petits trous , par oii la matière de 
l'intérieur s’étoit écoulée après être devenue fluide . 
Il n’eft pas merveilleux que ces marteaux fuffent 
devenus plus légets , une partie de la matière dont 
ils étoient compofés s 'étant écoulée ; mais il 
paraît que ce Toit la matière qui occupoit l’inté- 
rieur & même le centre, qui eût été rendue plus 
fluide pendant que les coucnes extérieures avoient 
confervé leur folidité : il eft contre l'ordre que la 
fufion commence par l’intérieur. Les couches in- 
térieures n'ont de chaleur que celle quelles re- 
çoivent des couches extérieures : elles peuvent au 
plus en avoir autant ; mais elles ne fauroient en 
avoir davantage ■ Pour le dénouaient de ce fait , 
il fuflit néanmoins de fe fouvenir que le fer forgé 
ne fauroit être mis en fu/ion par le feu ordinaire , 
& concevoir que la chaleur n’a etc affex violente 
dans notre fourneau pour rendre ia fonte fluide , 
qn’après qu’une certaine épaiffeur de nos marreaux 
a été adoucie au point d’être convertie en fer for- 
geable , ou en acier . La chaleur a eu beau alors 
augmenter , les marteaux ont confervé leur forme 
extérieure , leur intérieur étoit de la fonte qui fe 
trouvoit renfermée dans une forte de creulet de 
fer non fufible , 8c clos de toutes parts ; elle s’eft 
liquéfiée dans ce creufet ; après avoir ramoli fes 
parois dans les endroits oh elles étoient le plus 
minces , le plus foibles , elle les a forcées à 
céder ; elle s’eif ouvert des paffages par iefquels 
elle a coulé dans le fourneau , ou dans le creufet 
commun à toutes les pièces . J’ai trouvé cette fonte 
dans le bas du fourneau en raaffe informe. . 

Peut-être mettra-t-on cette obfervation à profit, 
pour donner de la légèreté à certains ouvrages de 
fer fondu qui feraient trop pefans . Si , après avoir 
amené leurs premières couches à être acier ou fer 
foxgé , on pouffe le feu plus violemment ; leur 
intérieur fondra affez vîte. Il n’ariveri pas même 
pour cela 4 la furface de s’écailler, s'il y a delà 
poudre de charbon mêlée avec la poudre d’os • 
Lt poudre d’os étoit feule lorfque le fait pré- 
cédent ariva. 

Pour m’affurer que cette expérience n’étoit point 
l’effet d’un hazard fingulier, ou , pour parler plus 
exaflement , d’un concours de caufes difficiles à 
raffembler , j’ai cherché 4 changer des cylindres 
maffifs en des tuyaux creux . Pour cette expé- 
rience , j’ai pris des morceaux de ces mêmes ba- 
guâtes que nous avons employées pour les épreuves . 
J’ai mis de ces morceaux de baguetes dans 
de petits crcufets , où ils étoient entourés de la 
Arts (T Métiers . Te me 11. 
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compofition propre à adoucir. Ces crcufets étant 
expofés au feu d’une forge ordinaire , & entière- 
ment couverts de charbons, je leur ai fait donner 
d’abord un feu modéré propre 4 les adoucir . 
Quand j’ai ellimé que ce feu avoir fuffifament 
produit d’effet , qu’il avoit tiré les premières 
couches de nos cylindres de l’état de fonte de fer , 
j’ai fait augmenter le feu au point néceffaire pour 
rendre liquide de la fonte . Celle qui oceupoir le 
centre de nos cylindres l’eff devenue aufli ; & 
devenue liquide , elle a abandoné le milieu, du 
cylindre , qui a été transformé , comme j’a- 
vois travaillé 4 le faire , dans un tuyau cylin- 
drique . 

Cette expérience faite , pour ainfi dire , 4 tâtons , 
ne m’a pas pourtant toujours réufli ; quelquefois 
j’ai fait agir trop tard le feu violent , dans le 
temps que les cylindres avoient été adoucis juf- 
qu'au centre ; alors ils ont confervé lent folidité. 
Quelquefois j’ai fait donner trop têt ce fou , & 
alors tout s’elf fondu ; ta couche adoucie efl deve- 
nue fer commun ; étant trop mince , elle a été 
un creufet trop foible pour contenir le métal 
fondu . Mais veut-on une maniéré immanquable 
de réuflir l qu’on retire du fourneau ces baguetes 
qu’on y a mifes pour épreuves ; qu’on les caffc , 
oc qu’on voie fur leur cûffure quelle partie de 
leur épaiffeur crt adoucie; fi cette épaiffeur paroîc 
fuffifante , qu’on donne 4 ces baguetes un feu 
violent , comme nous venons de I expliquer , & 
on les rendra creufes . L’expédient que nous pro- 
pofons pour ces baguetes , feta général pour routes 
les efpeces d’ouvrages ; cm peut y laiffer des jets 
de fonte , qui étant ciffés inflroiront de l’état du 
relie. Mais le fuccès fera d’autant plus sûr , que 
les pièces feront plus épaiffes : cela même efl une 
circonllance heureufe ; car ce ne fera guère que 
pour les pièces épaiffes qu’on poura tirer avantage 
de cette obfervation . Avant de la quirer , remar- 
quons encore qu’on poura faciliter ia fortie de la 
matière qui fe fondra au milieu d’une piece , & 
donner 4 cette matière fluide iffue par quel endroit 
on voudra ,* on fera l’un & l’autre en couvrant 
cet endroit d’un petit enduic de s4ble , ou de 
quelque matière moins propre 4 avancer l’adouciffe- 
ment , que ne le font nos compofitions. 

Entre les ouvrages que l'on peut faire de fer 
fondu , il y en a qui ne demandent 4 avoir que 
leurs premières coucnes adoucies ; tels font ceux qui 
n’ont befoin que d’être travaillés 4 la lime , aux ci- 
feaux & cifelets , qui font deflinés 4 des ufages oît 
ils fatiguent peu , ou qui, étant três épais, font par 
leur épaiffeur fuffifament en état de réfifter ; car 
quoique le fer fondu foir naturélement câlVant , il 
peut réfifter par la grêffeur de fa maffe. On fait 
afluélement fans aucune préparation des enclumes 
de fer fondu qui foutienent les coups des plus 
pefans marteaux ; on pouroir fraper rudement de 
grêffes maffes de verre fans les cüffcr. Il ferait 
inutile de donner un recuit long aux pièces qui 
ne demandent que ce léger adouciffement. 
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D’autre', ouvrages de fer fondu veulent être 
adoucis jufqu’au centre , tous ceux qu’on doit percer 
de part en part avec le foret font dans ce cas, & 
de même tous ceux oit il faut tailler des écrous ; 
la durée du feu les amènera toujours & ce point 
quand on voudra . 

Enfin d’autres ouvrages ont non feulement be- 
foin d'être adoucis ; mais ils ont befoin de devenir 
moins câffans, d’acquérir de la foupleflc- jufqu'à 
un certain point ; c’eft ce que noùs appuierons ici 
frtndrt du corps , comme nous l’avons fait en 
parlant de l'acier . Ceux qui demandent à acquérir 
une forte de flexibilité , doivent être flexibles, ou 
à chaud ou à froid. Comme on ne jete des ou- 
vrages en moule que pour n'avoir pas la peine 
de Tes forger, la foupieffe qu’on doit exiger des 
ouvrages ac fer fondu , pour être travaillés à 
chaud , n’eli pas qu'ils fe iaiflent forger entière- 
ment , que l’on puiffe changer tout-à-fait leur 
figure ; ce leroir perdre les avantages de notre art : 
mais il y a des circonflances où une piece, pour 
être ajullée dans la place où on la veut, pour 
être a (Temblée avec une autre , a befoin d être 
courbée ou redreflee , d’être quelque part un peu 
aplatie : des fleurons , ou d’autres omemens qu'on 
veut placer dans des grilles, font quelquefois dans 
ce cas. Les ouvrages de fer fondu qui auront pris 
jufqu’au centre le grain de fer forgé , peuvent être 
chaufés couleur de cerife; & alors, pourvu qu’on 
les traite doucement, ils fe laifferont plier & apla- 
tir. Mais nous donnerons dans la partie fuivante 
la maniéré de plier & de contourner ces fortes d’ou- 
vrages, s’il efl néceflaire, fans qu’ils aient befoin 
d’être autant adoucis que nous venons de le fuppofer. 

Quoique très-adoucis , ils peuvent ne l’avoir été 
que jufqu’à un point tel que, fi on leur donnoit 
une chaude fuante , ils crèveraient fous le marteau ; 
ils refteroient pleins de fentes. Par l’adouciffcment 
ils devienent d’abord aciers ; mais ils commencent 
par être aciers intraitables , aciers des plus difficiles 
à forger ; enfin on les ramené à être des aciers 
de qualité approchante de celle des aciers ordi- 
naires, & même à la nature du fer forgé, fi l'a- 
douciffement efl pouffé plus loin. 

J’en ai pourtant trouvé qui , ramenés même à 
l’état du fer forgeable, ne fe laifïoient quelque- 
fois forger que comme des aciers difficiles à tra- 
vailler, & cela n’eft pas étonant: il y a des fers 
ordinaires difficiles à forger : les parties de notre 
fer , qui doit fon état à l’adouciffemenr , font plus 
écartées les unes des autres ; elles iaiffent entr elles 
plus de vides : chaule t-on ce fer à un grand 
degré de chaleur, Sc le veut-on forger rudement! 
on écarte des parties mal unies , quelques-unes fe 
détachent, il fe fait des crevaffes. En réitérant 
les chaudes , on parviendrait à réunir ces endroits 
gercés , comme on réunit enfemble deux différent 
morceaux de fer ; mais , nous le répétons , nos 
ouvrages de fer fondu ne demandent pas d’être 
façunès au marteau : on ne moule point le fer 
pour avoir la peine de le forger. Ils peuvent au 
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plus demander à y être un peu redreffés , Sc il 
fera facile de les mettre en cet état . 

Par l’adouciircment , j’ai pourtant mis du fer 
fondu en état de fe laifTer travailler à chaud , 
comme on eût fait du fer en bâres : après avoir 
été forgé, il ne laiflbit voir aucune fente, au- 
cune gerçure ; mais pour l’amener à ce point , il 
faut continuer le recuit bien plus long-temps qu’il 
ne ferait néceflaire pour donner au fer fondu la 
molefle qui donne prife aux cifeaux & aux limes . 

On fera plus fi les pièces font minces ; fi on 
réitéré les recuits a (Ter de fois , & que les fontes 
foient de certaines efpeces , après avoir ramené 
ces pièces à la condition du fer forgé , on leur 
fera acquérir une fouplefle qui à froid furpafle 
celle de certains fers, j’ai fouvent fi bien adouci 
des pièces minces , comme font des gardes d'épées , 
des deiïus de tabatières, que je les ai conduites 
au point de fe laifler plier en deux à froid & à 
coups de matteau. Il y a bien des pièces qui, 
étant faites de diverfes fortes de fer forgé , n'au- 
raient pas eu une fi grande foupieffe. Des recuits 
pouffés plus loin donneront aufli une forte de 
flexibilité du corps, jufqu’à un certain degré, aux 
pièces épaiffes , fur-tout fi elles font de certaines 
efpeces de fonte. La méthode de donner du corps 
à nos ouvrages a pourtant encore befoin d’être 
perfeâionée ; & nous nous étendrons dans la 
fuite fur les vues qui femblent propres à y con- 
tribuer . 

Outre l’avantage du corps que le fer fondu re- 
tire des recuits pouffés plus loin que le travail de 
la lime ne le demanderait, il en retire un autre. 
Nos obfervations nous ont appris que le fer com- 
mencé à adoucir, & même devenu très-limable , a 
une couleur terne , grife , mais que fi le re- 
cuit efl continué , cette couleur s’éclaircit , & 
qu’ enfin la couleur la plus blanche & la plus 
vive que le fer puiffe prendre , lui fuccede . Si 
l’on a ôté le fer du fourneau dans le premier 
état d’adouciffement , les ouvrages réparés, avec 
quelque foin qu'on les poliffe , n’auront pas 
une couleur fi blanche que fi le fer eût été 
pris dans l’état du fécond adouciffement . Si 
cependant les ouvrages qu’on veut adoucir, n’ont 
befoin, après l’adouciffement , que d’être réparés, 
qu’il ne faille pas les percer ni en emporter des 
couches épaiffes, il ne fera nullement néceflaire 
que le recuit donne de la blancheur à tout l’in- 
térieur du fer: c’efl alors à la furface qu’on a 
«faire , fit nous (avons qu’heureufement l’adouciffe- 
ment , Sc par conséquent les nuances de blanc , 
commencent par-là . 

Nous avons fuppofé tous nos ouvrages de fonte 
blanche-, ceux de fonte grife, ou même noire , 
limablcs avant le radouciffcment , fembleroient 
promettre encore un adouciffement plus confidé- 
rable ; tout au plus craindroit-on pour eux , qu’étant 
déjà de couleur brune, Sc qui le devient encore 
davantage par le premier recuit, ils ne fuffent 
des fers d’une vilaine couleur: il efl vrai aufifi 
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que, quoiqu’autant limablcs que des ouvrages de 
fonte blanche adoucie, ils n'onr pas la blancheur 
de ceux de cetie fonte. Mais fi l’on pouffe leur 
recuit jufqu’i un certain point , & que ces fontes 
grifes foient d’une bonne qualité' , & telles que 
nous les employons ailleurs , quand elles auront 
été fuffifament recuites , elles ne le coderont , ni 
pour l'éclat, ni pour la blancheur, aux fontes 
blanches. Je l’ai déjà dit, la couleur naturele 
des fontes blanches m’avoit trop provenu en leur 
faveur ; j’en ai été plus facile à déterminer par 
les expériences qui leur ont fembié favorables , & 
par celles qui ont paru contraires aux fontes grifes . 
J’avois même autrefois avancé que les ouvrages 
de fonte grife ne prenoient jamais autant de corps 
que ceux de fonte blanche . Mais des expériences 
que j’ai faites depuis , & qui m’on; engagé à 
multiplier les elfais des fontes grifes , m’ont appris 
qu’il y en a des efpeces qui peuvent acquérir 
beaucoup de corps par l’adouciffement , autant & 
plus qu aucune fonte blanche, qui devienent des 
fers très - aifés à forger à chaud & flexibles à 
froid, & dont la couleur ne laiffe rien à délirer. 
On poura donc hardiment entreprendre d’adoucir 
des ouvrages de ces fontes qui ont été coulées en 
moule en fortanr du fourneau où la mine a été 
fondue , comme font les marmites , les chau- 
drons , & c. les vafes à fleurs , &c. & quantité 
d’autres . 

Au relie, toute fonte, foit grife, foit blanche, 
ne fera pas capable d’acquérir un égal degré de 
flexibilité, quoiqu’elle prenc au recuit la même 
nuance j il y en a qui doivent l’emporter beau- 
coup fur les autres de ce côté-l.\ : il y a des fers 
forgés incomparablement plus flexibles les uns 
que les autres ; il efl probable que les fontes qui 
donnent les fers forgés les plus lians , donneront 
aufli des ouvrages de fer fondu qui auront plus 
de corps. J’ai trouvé des fontes qui font devenues 
flexibles à un point qui m’a furpris ; il n’y a point 
de fer qui Ce laifiât mieux plier, que les morceaux 
des fonres dont je veux parler : mais malheureufe- 
ment j’ignorois le fourneau d’où ils croient venus . 
Aufli eft-ce une fuite d’expériences qui refient à 
faire , que d’éprouver les fontes de différens pays , 
qui prendront le plus de corps par les recuits ; & 
ce font des expériences qui fe feront néceffaire- 
ment à mefure que notre art s’étendra : mais la 
préfomptico cil aftuélement pous les fontes qui 
donnent des fers fibreux . 

Nous avons diftingué différons degrés d’adoociffe- 
mens , qui convienent i différentes efpeces d’ou- 
vrages: mais il n’eil prefque pas poflible d’entrer 
dans le détail de la durée du feu qu’ils demande- 
ront ; car elle doit être proponinnée à leur 
épaiffeur. Pour donner pourtant quelque idée des 
frais, nous dirons que Ci l’on chaufe avec du bois 
un fourneau dont les creufets auront les dimenfioos 
de celui qui efl repréfenté ; une voie de bois y 
adoucira prefque tous les ouvrages au point de 
pouvoir être bien réparés, de quelque grandeur 
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que foient ces ouvrages, & quoiqu’ils aient un 
pouce & demi d’cpaiffeur en quelques endroits ; 
ce qui fait des pièces de fer épaiffes. Tout le 
fourneau ne doit pourtant pas être rempli de pièces 
C épaiffes ; il y en aura de beaucoup plus minces 
dans les endroits où la chaleur elt moins vio- 
lente. Cette voie de bois y doit être brûlée dans 
crois jours & deux nuits au plus, & même dans 
un temps plus court. Si on la fait durer plus 
iong-temps, la chaleur ne fera pas affez vive. Si 
te fourneau efl conllruir fur les mêmes mefures 
que celui de la Pl. II, l’on y brûlera environ 
deux voies de bois. Nous abrégeons bien l’opéra- 
tion , s’il efl vrai , comme les ouvriers qui ont 
travaillé à l’établiffement, il y a vingt & tant 
d’années , m’en ont affurc , qu’on tcnoit en feu 
dix-huit & vingt jours le fourneau où l’on adou- 
ciflbit. L’opération fera plus prompte , & adoucira 
le fer plus profondément , fi au lieu de bois on 
emploie le charbon , & fi fur-tour on excite fon 
ardeur par un fouftet: mais auffi fera-t-on plus 
attentif alors i voir jufqu’où va la chaleur des 
ouvrages; ils pouroient fondre; pourvu qu’ils ne 
fondent pas, ils ne fauroient chaufer trop vive- 
ment : mais on fera inflruit de leur degré de 
chaleur, comme du fuccês de l’opération, par les 
baguetes d’effai , dont nous avons affex parlé. 
Enfin ie charbon de bois alumé feulement par 
l’air qui entre librement dans ie fourneau, rendra 
l’opération allez prompte. Des palaflres de f«- 
rures & d’autres ouvrages plus épais pouronr y 
être adoucis dans un jour, fi le feu ell bien mé- 
nagé . 

Quelque attention qu’on ait à donner aux pièces 
les places qui leur convienent le mieux par ra- 
port à leur épaiffeur, il arivera fouvent que quel- 
ques-unes , pour être elles-mêmes en différens en- 
droits d’épaiffeur très-inégale , ne feront pas fiiffifa- 
ment adoucies. 11 y a des épaiffeurs qui peuvent 
être adoucies dans dix à douze heures, & d’autres 
qui demandent pluficurs jours . Ces différentes 
épaiffeurs peuvent fe trouver dans le même ou- 
vrage. Le remede qui fera plus facile, ce fera de 
trier celles-li , & de les garder pour une fécondé 
fournée où elles feront remifes, comme on y re- 
mettra généralement tomes les pièces qui n’auront 
pas été rendues affez traitables. 

La première fournée , celle où l’on n’auroit brûlé 
qu’une voie de bois , ne procurera pas non plus un 
adouciffemcnt fulfifant aux ouvrages épais qui de- 
mandent à être’ adoucis jufqu’au centre, au point de 
pouvoir être percés , ni même àj ceux des ouvrages 
minces qui doivent être adoucis au point de fe laiffer 
plier à froid. On les recuira une fécondé & une 
troifieme fois , jufqu’i ce qu’on les ait amenés au 
degré où on les veut . Il y auroit encore plus 
d’épargne à mettre dans différentes fournées les 
ouvrages qui demandent différens degrés d’adou- 
cillement ■, l’on profiteroit de la chaleur acquife, 
en ne les laiffant point refroidir ,& continuant le 
feu jufqu’i ce qu’ils fuffent adoucis à fond . 
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Ce n’efl pu qu’il en Toit ici , comme pour nos 
acier; , que U durée du feu puifle nuire au fer 
adouci au point où il a befoin de l'être ; l’adou- 
cilTement ne fauroit rien gâter , que poulie' par- 
delà les bornes où l’on ne s’avifera pas de le 
pouffer . Ce feroit après un trop grand nombre de 
recuits répétés ; mais il elf domage de confumer 
du bois pour produire un effet inutile : aulTt doit- 
on fe munir de plufieurs fourneaux ; ils ne revien- 
dront pas chacun fort cher . On fe fervira des 
uns ou des autres , félon les efpeces d’ouvrages 

? u’oo aura à adoucir : on mettra dans les petits 
oumeaux tous les ouvrages minces . 

Quoique nous ne publions entrer dans un jufte 
dftai! de la depenfe des recuits , on peut vouloir 
en prendre une idée grôifiere ; on peut craindre 

Ï n’outre les frais du recuit , le fer adouci ne coûtât 
avantage à réparer que les autres métaux . Pour 
donner quelque idée de l’épargne , je citerai feule- 
ment deux ouvrages du mime genre , que je fs 
faire d’abord pour m’initruire moi - même . Le 
premier eff le marteau de 1a porte de l’h&tel de 
la Ferté , que nous avons cité dans le premier 
mémoire; j’en fis prendre le modelé; les frais du 
modèle ne devuien: pas entrer en ligne de compte , 
parce qu’ils y entrent pour très-peu de chofe, le 
même modèle fervant à faire une infinité d’ou- 
vrages femblables : ce qu’il a coûté fe dilltibue 
fur eux tous . Ayant donc le modelé de ce mar- 
teau, j’en ai fait jeter plufieurs en moule , que 
j’ai enfuite fait adoucir & réparer. Ces marteaux 
très - beaux & très - finis ne me font pas revenus 
chacun à vingt livres, pendant que 1 original en 
avoit coûté 700. J’ai fait faityjcn plomb le modelé 
d’un autre marteau ; je l’ai préfenté à divers 
ouvriers , pour favoir ce qu’ils demanderaient pour 
le faire en fer forgé. Quelques-uns en ont mis la 
façon à 1500 livres, & aucun ne l’a laiffée au 
de (Tous de 1000 livres. Plufieurs de ces marteaux 
très-beaux & très-finis , ne m’ont coûté en fier 
fondu que a; livres chacun. Il ne faut pourtant 
pas croire que les premiers ouvrages fe donnent 
à fi bon marché : on voudra faire payer les 
premiers modèles , & dani tout établiilement , il 
y a à cocfidérer des dépenfes que je n’ai pas 
calculées pour moi , comme de loyers d’àtelier 
& de maifons , de frais de commis &c. & 
ajouter les profits qu’on doit faire . Après 
routes ces additions, ce même marteau qui avoit 
été payé 700 livres , eil aujourd’hui doané à jj 
livres . 

Nous n’avons rien à ajouter ici fur la maniéré 
de piler le charbon , de le mêler avec les os ; il 
n’y a pas fur cela de pratiques différentes 4 fuivre 
de celle dont nous avons parlé à l’occafioo de 
notre compofition à acier ; nous ne ferions suffi 
que répéter ce que nous avons dit tant de fois, 
en pariant de la néceifité de bien iuter toutes les 
jointures .La flamme eil capable d’empêcher l’adou- 
ciffement , & qui plus efl , de rendurcir même 
ce qui a été adouci; elle rend au fer ce qui lui 
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a été ôté: mais ce n’efi que dans des cas où fon 
aêlion fera très-forte & longue. 

En voici une preuve qui ne doit pas être ou- 
bliée. Je me fuis fouvent fervi , pour les recuirs 
de nos ouvrages , de plaques de fonte . Le côté 
de c« plaques , qui étoit touché par les matières 
propres A adoucir les ouvrages , devoir donc être 
adouci lui-même après l’opération finie ; & il 
i’étoit , ce qui eft dans l’ordre ; & de même il 
étoit dans l’ordre que la face, qui étoit du côté 
du feu , relût dure . Dans la fournée fuivante , 
chaque plaque ayant été retournée de façon que 
la face qui étoit en dehors du creufet dcv’nt en 
dedans , elle fe trouva A fon tour en piace de 
s’adoucir, & elle s’adoucit. Mais la furface qui 
avoit été adoucie ci-devant, celle "fur laquelle la 
flamme agiffoit , reprit fa première dureté ; le foret 
ne pouvoit plus la percer : de forte que chaque 
fois qu’on retourne les plaques , on adoucit un 
côté, & au moins les premières fois 00 rendurcir 
celui qui étoit devenu doux . 

Le côté des plaques , qui e!l expofé au feu , 
redeviendroit dur , quand ces plaques feraient de 
fer forgé ; tout fer brûlé , tout fer réduit en 
écailles, ou près d’y être réduit , prend une dureté 
prefqu’A l’épreuve des limes & des forets , ou une 
dureté approchante de celle du verre : le fer brûlé 
eft du fer vitrifié, au moins en partie. 

Aulfi, quand, par quelque accident, la furface 
des ouvrages de fer fondu fe fera un peu brûlée , 
qu’elle fefera écaillée , l’écaiilc fera toujours dure : 
mais fi l’on fait tomber l’écaille , fouvent on 
trouvera le deflous très-limable . Ces écailles 
pouroient quelquefois faire croire que le fer n’efl 
point adouci , quoiqu’il le foit très-bien ; & cela 
dans certaines circonilances où certe écaille , cette 
portion de l’épaiffeur qui a été brûlée , ne s’efl 
nullement détachée de deffus le fer . Elle y paraît 
quelquefois fi bien appliquée , qu’on ne foupçone- 
roit pas qu’il y a une partie de ce fer qui peut 
être facilement féparée du refie; qu’on tire alors 
l’ouvrage à la lime, il y re'filûera. Mais qu’avec 
la panne d’un marteau , on le frape doucement , 
la partie brûlée , la partie écaillée fe détachera 
par parcelles ; en donnant fucceffivement de fem- 
biables coups par-tout, on fera tomber la feuille 
brûlée dont il étoit envelopé, & au delTous de 
cette feuille il fera limable . 

Le fer fondu qui , au fortir du recuit où il a 
refié a fier long-temps pour être adouci , a une 
couleur bleuâtre, ou qui paraît parfemé de petits 
brülans ; enfin le fer qui n’a pas cette couleur 
d’un brun café , dont nous avons parlé au com- 
mencement de ce mémoire , ce fer a sûrement fa 
furface brûlée : il efl recouvert d’âne écaille dure 
que les coups de marteau feront tomber . 

Les ouvrages de fer & d’acier ne fauroient être 
trop mous pendaut qu’on les lime & qu’on les 
cifele ; mais fouvent il ell à propos de leur donner 
de la dureté, lorfque la lime, les cifeaux & les 
burins n’ont plus à mordre deffus . Si on les rendait 
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durs , on ne parviendrait pas à leur faire prendre 
un poli vif & brillant: dans les métaux comme 
dans les pierres , le degré du poli efl néceiïaire- 
ment proportions au degré de dureté. D'ailleurs 
ces ouvrages conferveroient mal le poli qu’ils ont 
reçu , s’ils n’avoient de la dureté ; une clef ex- 
trêmement finie , comme font celles qu’on nous 
apporte d’Angleterre , perdroit bientôt fon lulire , 
fi avant d’achever de la polir , on n’avoit eu la 
précaution de la tremper ; on trempe l’acier d’au- 
tant plus dur, qu’on veut le polir avec plus de 
foin . Quand l’adouciffement ni ramené notre fer 
fondu qu’à être acier , il n’y a pas à douter qu’il 
ne puifre être trempé comme l’acier ; Se quand 
l’adouciffement n’a recouvert l’acier que d’une 
couche de fer mince , fi en travaillant la piece 
on emporte cette couche de fer , la piece poura 
encore prendre la trempe : fi l’adoucilfement l’a 
rendue trop fer , s’il l’a amenée en entier ou fort 
avant à l’état du fer doux , elle ne poura plus 
s'endurcir par la trempe ordinaire , comme nous 
l’avons dit ci-deffus . 

Mais j’ai éprouvé qu’on l’endurcira de nouveau 
à quel point on voudra , en la trempant en 
paquet . Il n’y a point d’acier donc la dureté 
lurpafié celle qu’on peut lui donner au moyen de 
cette forte de trempe ; fie alors elle poura être 
polie auffi parfaitement qu’on le voudra . D’ail- 
leurs il faut moins de temps pour tremper en 
paquet les ouvrages de fer fondu , que pour tremper 
ceux de fer forgé. 

Nous avons vu que , pour tremper une piece 
en paquet , on la fait recuire dans des matières qui 
fe»oient propres à la convertir en acier , qui lui 
fotirnilTent des foufres fie des fels ; il fumt de 
donner un recuit d’une durée a fiez courte , pour 
mettre la piece en état de s’endurcir , étant trem- 
pée dans 1 eau froide . Mais j’ai donné à deffein 
un recuit très-long à des ouvrages de fer fondu, 
adoucis au point d’avoir pris un grand blanc . 
Pendant ce recuit ils étoient entourés de la même 
compofition que j'ai décrite pour convertir le fer 
en acier. Au fortir du recuit, le fer fondu que 
je n’avois pas trempé dans l’eau , avoit repris une 
grande partie de fa première dureté : il y avoit 
des endroits que la lime ne pouvoit plus ataquer ; 
d’autres endroits étoient feulement moins doux , fié 
la couleur blanche qu’ils avoient acquife ci-devant, 
étoit redevenue plus brune . Apparemment qu’en 
pouffant plus loin l’expérience , on rendrait de la 
forte à une maffe de fer adoucie toute fon anciene 
dureté . Pour adoucir le fer fondu , nous l’avons 
décomposé, fie par cette opération nous le recom- 
pofons . Mais fi le recuit de cette efpece n’efl pas 
fait à feu violent , ni exceffivement long , il 
n’augmentera pas la dureté : il donnera même du 
corps . 


6*. Comment on peut adoucir tes ouvrages de fer 

fondu fans tes renfermer dans des cteufets ou 

capacités équivalentes. 

Nous avons pris pour principe , qu'adoucir le 
fer fondu , c’efl lui enlever les foufres & les fels 
dont il efl trop pénétré . Selon ce principe , pour 
parvenir à rendre traitables les ouvrages de ce 
métal , nous les avons faits recuire dans des efpeces 
de grands creufets , où ils font entourés princi- 
palement de poudre d’os , qui , des matières que 
nous connoilîons , efl peut-être la plus dénuée de 
parties fuifureufes fie de parties falines . Outre que 
cette méthode , celle de renfermer les ouvrages 
dans des creufets , efl celle qui femble fe pré- 
fenter le plus naturélement , j’avois encore été 
déterminé à la tenter , parce que j’avois appris 
quelle avoit été pratiquée à Cône , lorfqu’on y 
travailla , il y a vingt fit quelques années , à 
adoucir le fer fondu . 

Depuis j'ai appris du fil, d’un des intéreffés de 
la manufacture de Conches en Normandie , que 
fa pratique étoit de recouvrir les ouvrages d’une 
certaine compofition , Sc ainfi recouverts , de les 
expofer au feu ; que , quoique auffi épais que le 
font les balcons ordinaires , un jour de feu les 
rendoit litnables ; il me fit voir un paneau de 
balcon , fit de grands chenets , qui avoient été 
affez bien adoucis par cette méthode . Lorfqu’il 
perdit l'on pere, il étoit dans un âge auquel on 
ne pouvoit lui confier un fecret , Sc auquel même 
on n’auroit pu le lui apprendre. 

La méthode d’adoucir les ouvrages en les tenant 
renfermés dans des efpeces de creufets, efl bonne, 
fie préférable même à l'autre dans des cas que 
nous déterminerons par la fuite ; mais dans d’autres 
cas , & fur - tout dans ceux où il s’agit d’ou- 
vrages qui ont de i’épaifleur, il efl plus avanta- 
geux de pouvoir les adoucir après les avoir fimpie- 
ment recouverts d’un enduit : cette fécondé 

méthode épargne confidérablement de bois ou de 
charbon Sc de temps . Quand le feu a à traverfer 
les parois épaiffes d’un ville creufet , fon ardeur 
efl amortie avant d’être parvenue jufqu’au centre. 
Nous avons expliqué les moyens de donner à ce 
feu toute la violence nécefTaire ; mais alors il faut 
lui oppoferdes parois d’une épaiffeur proportionée 
à fon aSivité ; Sc plus les parois font maflives, 
plus le feu efl inutilement employé à les chaufer 
elles -mêmes . S’il fuffifoit d enduire la piece de 
fonte d’une couche mince de quelque matière , Sc 
qu’elle pût en cet état être environée de charbons 
ardens ou expofée à l’aflion de la flamme la plus 
vive , il efl clair que l’adouciffement en ferait 
bientôt achevé ; 8c quoiqu’on imagine que ce moyen 
accéléré confidérablement l’opération , on n’ima- 
gine pourtant pas qu’il l’accélere autant qu’il le 
[ ffait. 

Pour parvenir à recuire des ouvrages félon cette 
méthode , 1a difficulté fe réduit à trouver une pâte 
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pour tes enduire , oui ait trois qualités , dont ta 
première eft , que lèche elle re'ftlie au feu fans fe 
fondre ; la fécondé , qu’elle ne foit pas de nature 
à s’oppofer , par fes foufres & par les fels , à 
l’adouciflement que le feu doit opérer ; cette 
fécondé qualité fe trouvera affez ordinairement 
réunie à la première: ta matière qui auroir beau- 
coup de foufres ou beaucoup de fels , foutiendroit 
mal le feu. 

La troilîeme qualité ell celle qui paraîtra la 
plus difficile à trouver . C’ell que cette matière , 
après avoir été ramolie par l’eau , fe feche fans 
diminuer fenfiblement de volume ; & e’ert une 
propriété au moins auffi effentielc qu’aucune des 
deux précédentes. Car, que nous propofons-nous , 
en recouvrant chaque ouvrage d’un enduit i Nous 
voulons le mettre dans une efpcce de creufet 
exaftement moulé fur fa figure. Cet enduit, cette 
efpcce de creufet , qui n’a pas à foutenir le poids 
de l’ouvrage , & qui lui-même eit foutenu par la 
piece qu’il renferme, peut être extrêmement mince, 
dès quil ne fera pas fondant par fa nature ; mais 
il faut qu’il renferme l’ouvrage auffi parfaitement 
que le renfermerait un creufet ordinaire bien luté . 
De U on voir que les terres dont on fait les pots 
de verrerie & les meilleurs creufets des fondeurs , 
ne rempliraient pas nos vues: ces terres ne peuvent 
être façonées que lorfqu’ellcs ont été ramolies par 
l’eau . Quand on les fait sécher , elles perdent de 
leur volume , les unes plus & les autres moins ; 
communément c’eft un douzième ou un treizième 
fur chaque dimenfîon . Si nous enduifons notre 
ouvrage d’une pareille terre , nous prévoyons que 
Jotfquelle fera feche , elle le lailTera 11 découvert 
en piuficurs endroits ; car, puifqu’en séchant elle 
diminuera de volume, pendant que le fer conferve- 
ra le fien , il fe fera nécefTairement des fentes 
dans cette terre , qui donneraient lieu au feu 
d’ataquer le fer immédiatement : les fentes faites 
pendant que l’enduit a séché à l’air , pouroient 
être bouchées ; mais celles qui s’y feroient pendant 
qu’il ferait dans le fourneau, ne le pouroient pas 
être de même. 

Quoique ce raifonement 13 naturel m’ait épargné 
leffai des meilleures terres, il ne m’a pas empêché 
d’en éprouver piutieurs . Nous devons à toute re- 
cherche des tentatives inutiles ; en revanche , ces 
mêmes tentatives , qui ne répondent pas à nos 
delTeins préfens , nous fervent quelquefois dans 
d’autres circonftances oh nous n’euiTions pas ima- 
giné d’y avoir recours. Des expériences faites dans 
des vues fort différentes de celles d’adoucir le fer , 
m’ont fait connoîrre la matière dont je devois le 
plus me promettre , pour l’enduire sûrement ; & 
cette matière a parfaitement répondu à mon atente : 
c’eft la mine de plomb dont je veux parler . Ce 
que j’appele ici mine de plomb , n’eft point le 
minéral d'oh l’on tire le plomb ; c’eft cette 
matière dont la plus fine eft employée à faire les 
crayons: elle n’a rien de commun avec la véritable 
mine de plomb , que le nom & la couleur ; & 
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mal-gré cette reflemblance de nom & de couleur, 
elle ne contient point du tout de plomb. On 
s’en fort en Allemagne pour faire des creufets 
qui réfiftent bien au feu ; voilà déjà une des 
propriétés que nous cherchons : ces creufets ont une 
qualité qui dénote la propriété que nous avons 
regardée comme la plus difficile à trouver ; ils 
peuvent être tirés rouges du feu , & exposés à 
l’air froid fans fe càffer : refroidis , ils peuvent 
être fubitement exposés une fécondé fois à une 
chaleur affez confidérable ; ce qui n’eft propre 
u’à des terres qui , en s’échaufànt & en fe refrai- 
iffanr , perdent peu de leur volume , qu’à des 
terres que la chaleur & l’humidité dilatent peu. 

Mais des épreuves plus dircâes & plus décilîves 
m’ont convaincu que la mine de plomb , après 
avoir été três-humeflée d’eau , peut devenir très- 
feche , fans perdre fenfiblement de fon premier 
volume . Après l’avoir réduite en poudre , je l’ai 
détrempée à confiltance de pire molle ; de cette 
pâte j’ai formé des bandes longues de huit à dix 
pouces ; je les ai mefun'cs d’abord qu’elles ont ère' 
faites , & je les ai mefurées encore après quelles 
ont été feches: dans ces deux états, je ne leur ai 
point trouvé de différence fenfible en longueur. 

Je crus donc pouvoir me fervir avec luccês de 
cette mine de plomb, pour enduire le fer: l’ayant 
faite réduire en poudre, Scpaffer cette poudre par 
le tamis, je la délayai avec de l’eau; j’en formai 
une pâte très-molle , une cfpece de bouillie ; & 
avec un pinceau j’en couchai à différentes reprifes 
des enduits d’environ une demi-ligne ou une ligne 
d’épaiffeur fur des ouvrages de fer que je vouiois 
adoucir . Parmi ces ouvrages , il y avoir des boules 
de plus de quinze à feize lignes de diamerre; les 
enduits séchèrent fans qu’il l’y fît la moindre 
fente , la moindre gerçure ; lorfqu’ils furent bien 
fecs , je mis les ouvrages dans un fourneau à eflài 
de mine ; on y jete le charbon par-en-haut ; le 
feu y eft entretenu par le cours de l’air qui entre 
par différentes ouvertures que l’on augmente ou 
diminue félon qu’on tire plus ou moins les regif- 
tres . Je retirai les ouvrages de ce fourneau après 
cinq heures de feu; ce temps, quoique affez court 
par raport à des ouvrages de quelque épaiffeur , 
avoit fuffi pour les bien adoucir; ils étoient peut- 
être plus doux qu’ils ne l’euffent été fi on les eût 
tenus piuficurs jours dans nos grands fourneaux à 
acier , ou à recuit : les boules étoient auffi aisées 
à percer de part en part , que fi elles euffent été 
de fer ordinaire . Au refle , nalle écaille ne 
paroiffoit fur la furface de ces ouvrages . En un 
mot , ils furent très-bien & promptement adoucis . 

Je répétai cette expérience plufieui* fois dans le 
même fourneau, & toujours avec le même fuccês . 
Mais ce fourneau ne me paroiffant pas d’une forme 
trop convenable pour le travail en grand , j en fis 
faire un de réverbéré qui pouroit fervir de modèle 
pour en conftniire de propres à contenir autant 
d’ouvrages que l’on founaiteroit , & oh ils pou- 
roient être arangés commodément . Ce fourneau 
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de réverbéré droit fait pour dire chaufé avec le 
bois : j’y mis des ouvrages enduits de mine de 
plomb ; j'y en mis suffi d’enduits de diverfes autres 
matières que je m’étois propose' d’éprouver en 
même temps . Comme mon defi'ein droit d’adoucir 
le tout parfaitement , j’y fis tenir le feu pendant 
uinze heures , & je penfois que c’étoic au moins 
eux i trois fois plus de temps qu’il n’étoit 
neceffaire . Cependant , quand je vins à retirer les 
ouvrages du fourneau, je ne trouvai pas même les 
plus minces entièrement adoucis , & tous étoient 
confiderablement écaillés. 

Qu’on me permette de continuer le détail dans 
lequel j’ai commencé à entrer , de pourfuivre 
l’hifloire de ces expériences ; elles doivent nous 
donner des idées plus julîcs , plus précités, fur les 
caufes de l’adouci (Tement, & fur la maniéré de le 
conduire, que celles que nous avons eues jufqu’ici. 
Si nous raportions Amplement les réfultats de ces 
expériences , pour prouver ces réfultats , il nous 
faudrait revenir , & peut-être plus d’une fois , à 
parler de ces mêmes circonflances que nous aurions 
omifes ; nous ne gagnerions rien du c6té de la 
brièveté : ce feroit avec moins de clarté que nous 
déduirions les principes que nous avons à établir. 

Pour revenir donc au fingulier & mauvais fuccès 
de l’expérience dont je viens de parler, je l’attri- 
buai i ce que les enduits étoient peut-être trop 
humides lorlque je les avois mis dans le fourneau , 
que l’humidité les avoit foulevés en s’évaporant 
trop fubitement ; qu’elle avoit ouvert des pafiages 
au feu pour ataquer le fer & le faire écailler . 
J’ettduifis de nouveau d’autres ouvrages ; je fis 
sécher avec foin les couches dont je les avois 
recouverts , & je les remis dans mon fourneau de 
réverbere . Je tirai des elfais de temps en temps ; 
les premiers me firent voir du fuccès , ils étoient 
adoucis auprès de la furface ; il faut fe rapeler 
que c’ell toujours par-là que l’adoucilfement com- 
mence : je fis continuer Je feu , & je continuai , 
après quelques heures à tirer des citais ; iis me 
contentèrent peu , lorfque je remarquai qu’ils 
s’étoient écaillés , & que , qui pis étoit , l’adou- 
ci (Tement ne fembloit pas y avoir fait de progrès. 
La couche qui étoit adoucie dans les premiers 
elfais , ne le cédoit point ou peu en épaiffeur à 
la couche adoucie dans les derniers . Cependant , 
pour pouffer l’expérience à bout, j’entretins pendant 
cinquante-trois heures un feu que je croyois ne 
devoir être neceffaire que pendant quatre à cinq . 
Enfin, je l’éteignis. Tous les ouvrages qui furent 
tirés du fourneau , n’avoient pas une couche adoucie 

f il us épaiiTe que celle des elfais qui furent examinés 
es premiers ; mais ils avoient beaucoup plus 
d’écaillcs: le milieu étoit blanc, & au plus piqué 
de quelques points noirs . J’avois renferme dans 
des creufets bien lutés , des morceaux de fonte 
entourés de U même poudre qui compofoit l’enduit 
des autres. Ici l’on ne pouvoir pas reprocher à 
l’enduit d’avoir mal défendu le fer contre la 
flamme , & d’avoir par-là occafioné les écaillés ; 
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cependant les morceaux de fer qui n’avoient en 
aucun air, étoient très-confidérablement écaillés. 

Une feule obfervation , à laquelle je fus heu- 
reufemenr attentif, me parut propre à découvrir 1a 
caufe de ces mauvais fuccès , & le moyen infaillible 
d’en avoir de meilleurs. Pour tirer de l’obfervatiot» 
dont je veux parler les mêmes conséquences que 
nous en tirâmes, il faut avoir préfent l’ordre dans 
lequel fe font cous les progrès de l’adoucifrement 
de la fonte blanche . Rapclons - nous donc que 
dans de la fonte très-blanche qui fe cuit dans un 
creufet au milieu de la compofition d’os & de 
charbon , les premiers degrés d’adoucilfement fit 
font apercevoir près de fa furface , & font marqués 
par des points gris dont elle devient piquée en 
cet endroit. A mefure que l’adouciffcment avance, 
des points gris paroiffent à de plus grandes diflancec 
de la furface , & le nombre de ceux qui en étoient 
proches fe multiplie ; car par la fuite elle devient 
entièrement grife , & entièrement grainée. Cette 
grainure pafTe fucceflivemcnt par differentes nuances 
de gris , de plus grifes en plus grifts , & qui fuc- 
cefltvement gagnent le centre : enfuite des nuances 
les plus grifes, il fe fait un retour à des nuances 
de plus claires en plus claires , toujours en com- 
mençant par la furface. Enfin, l’adouciffement 
étant poufsé plus loin , il fait paraître un cordon 
fcmblabie par fa couleur & fa tiffure à la càffure 
de divers fers forgés . Voilà l’ordre ordinaire - 
Quand le cordon de fer commence , l’intérieur 
efl adouci , efl devenu tout grainé; il eft gris. 
L obfervation dont je veux parler , c’efl que je 
remarquai que les fers fondus , que je retirai du 
fourneau de réverbere, avoient tous à leur càffure 
le cordon ; mais que plus avant ils n’étoient ni 
gris , ni grainés : leur tiffure & leur couleur y 
étoient prefque les mêmes que lorfqu’ils avoient 
été mis au feu ; à peine étoient-ils piqués de 
quelques grains gris. 

Je favori que cette Angularité ne pou voit être 
attribuée à la mine de plomb , comme mine de 
plomb; car, pendant que les fers avoient fouteau 
fi inutilement l’aâion du feu du fourneau, j’avois 
exposé au feu de forge , de la fonte épaiffe ren- 
fermée dans nn creufet où elle étoit envelopée de 
mine de plomb : cette fonte y avoit été adoucie 
dans moins de trois quarts d’henre , au point de fe 
laiffer très-aisément limer & percer; mais comme 
le feu n’avoit pas duré affez , elle n’avoit pas 
pris de cordon de fer . De la fonte qui avoit 
foufert le feu pendant cinquante-trois heures , avoit 
un cordon de fer à Ci furface , & n étoit point 
adoncie intérieurement ; celle qui n’avoit foufert le 
feu que trois quarts d’heure , étoit adoucie à fond , 
& n’avoit point encore de cordon de fer. 

Ces expériences ainfi comparées , me parurent 
démontrer qu’il ne falloir chercher le vrai dénom- 
ment de ces variétés que dans la différente aftivité 
du feu qui avoit été employé . La crainte de faire 
fondre les ouvrages de fer mis dans le fourneau de 
réverbere , m’avoit empêché de rendre ce feu aufli 
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violent qu'il eût dû l’être ; les ouvrages n’y étoient 
pis devenus blancs ; ils avoient peu palsé la couleur 
de cerife : il n'en avoir pas été de même de la 
fonte qui avoir ctd mife dans le creufet expofé au 
feu de forge. Voilà donc comme je raifonai alors, 
& comme nous devons raifoner à préfent , pour 
rendre raifon de tous ces phénomènes . Si l’on 
chaufe un morceau de fer, oc qu’on ne lui donne 
pas tout le degré de chaleur qu’on peut lui donner , 
ce fer fera plus chaud auprès de fa furface que 
vers l’intérieur , c’eli par la furface que ’la chaleur 
commence. Une piece de fer très-épaifle pouroit 
être rendue rouge à fa furface , pendant que 1 in- 
térieur de la même piece ferait encore tout 
noir . Cela étant , fi un ouvrage de notre métal , 
enduit comme il le doit être pour être adouci , 
n'ell cchaufé que jufqu’i un certain degré ; ce 
degré poura être tel près de la furface, qu’il foit 
fuffifant pour y adoucir la fonte , c’etl-à-dire , pour 
lui enlever les foufres & les fels auxquels elle 
doit fa dureté , mais les lui enlever lentement Sc 
peu à peu . Plus avant , où la chaleur a moins 
de force , elle ne poura rien , ou poura peu . 
Continuons ce degré de chaleur : les progrès de 
l’adouciiTement ne feront que pour ce qui cil près 
de la furface ; là le fer perdra de fa blancheur , 
il deviendra piqué de points gris: ces points lé 
multiplieront, le fer aura une couche grainée , 
& fucceffi ventent cette couche pafiera par les 
aimires différentes , & arivera au cordon de fer 
rgé ; une plus longue durée de feu ôtera à ce 
cordon de fes foufres ; & s’il lui en ôte jufqu’à 
un certain point , il le deflféchera trop , les parties 
du fer ne feront plus allez liées cnfemble : la 
première couche trop delTéchée fe brûlera , & ne 
deviendra plus qu’une écaille, un fer noir , caftant , 
nullement duêlile , qui ne tiendra plus à la couche 
fuivante . Tout ce que fera un pareil feu continu , 
ce fera de former de nouveles écailles à mefure 
que l’adouciffement pénétrera un peu plus dans 
lratérieur . Ces fers qui auront foutenu le feu 
pendant plus d’heures , étant càfTés , ne tailleront 
pas voir fur leur càflùre des couches adoucies plus 
épaiffes ; mais ils auront de plus épaiffes écailles . 
C’eil précifément ce qui s’étoir pafiTé dans les deux 
fournées dont j’ai parlé . Les morceaux de fonte 
tirés du feu après feptàhuit heures , étant refroidis 
& cillés , fàifoient voir fur leur càflùre des couches 
adoucies , aulfi épaiffes que les morceaux de fer 
retirés du feu après cinquante-trois heures ; le feu 
n’avoit donc été employé pendant la plus confidé- 
rable partie du temps:, qu’à former des écail- 
les. 

Donnons à préfent un feu plus violent à d’autres 
pièces enduites comme les premières . Echaufons 
autant & plus le centre de celles-ci , que nous 
n’avons échaufé la furface des autres. Alors nous 
mettrons les foufres du centre en état de partir ; 
continuéiement ils feront enlevés . Lorfqu’une 
piece aura pris à fa furface un cordon de fer 
forgé , nous n’aurons pas à craindre qu’elle s’é- 
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caille , parce que les foufres qui s’échapettr 
de l’intérieur abreuvent continuéiement ce cor- 
don de fer; ils lui rendent ce que le feu lof fait 
perdre . 

Nous avons averti ailleurs que l’adouciflement 
ell d'autant plus prompt que la chaleur ell plus 
confidérable . Mais pour les ouvrages enduits , ce 
n’efl pas allez de regarder le grand degré de 
chaleur comme plus avantageux , il devient nécef- 
faire . De là il fuit que l’attention elTentiele à avoir 
pour adoucir des ouvrages recouverts d'un enduit , 
c’eil de les chaufer confidérablement : nous avons 
déjà fait remarquer que cet enduit ne peut jamais 
être fait d'une compolltion qui contiene beaucoup 
de matière huileufe ; par conféquent la furface du 
fer s’écaillera fi elle n’ell humeflée par ce qui 
s’en échape de l’intérieur de ce fer même. 

Le grand avantage de cette façon de l'adoucir , 
efl aufu la facilité de l’échaufer promptement . 
Qu’on ne foit point inquiet de ce que le fourneau 
de réverbère dont nous avons parlé n’a pas produit 
allez d'effet ; on lui en fubflituera aifément qui 
donneront toute la chaleur néceflaire , & où 
l’adouciilement fera aufft prompt qu’on peur le 
fouhaiter . 

Pour travailler en grand félon notre première 
façon d’adoucir , on renferme les ouvrages dans 
des califes où il ell long de les amener à un degré 
de chaleur confidérable , fur-tout ceux qui en oc- 
cupent le milieu ôc qui ont de l'épaifTeur. Pourquoi , 
demandera -t-on , ces ouvrages fi lentement échaufés 
ne s’écailleront-ils pas ? Ils s'écailleraient aufft s’ils 
n’étoient entourés que de poudre d’os ; & nous 
avons trouvé que , pour arrêter la produflion des 
écailles , il éton nécefîaire d’y joindre la pou /fifre 
de charbon ; que celle-ci empêche la furface du 
fer d’être trop promptement defTéchée ; qu’elle lui 
redone de la matière huileufe . Nous avons alors 
alfez expliqué à quoi fervoit cette poudre : mais 
nous voyons de plus à préfent jufqu’à quel temps 
elle doit être d’ufage; qu’elle ne le® que jufquà 
ce que le centre d’une piece ait été fuffifament 
échaufé pour s’adoucir . Si dans cet infiant ou 
pouvoit féparer tout le charbon qui a été mêlé 
avec les os ; les os feuis ne feraient plus écailler 
le fer . Nous verrons pourtant dans la fuite, qu’il 
y a un temps où la poudre de charbon deviendrait 
néceffaire : elle l'cli au commencement & à la fin 
de l’opération . 

Ce n'ell qu’à mefure que les faits difierens fe 
multiplient , qu’on peut multiplier les explications 
sûres . Il m’étoit arivé piufieurs fois d’adoucir du 
fer fondu dans de petits creufets pleins de feule 
poudre d’os, fans qu’il s'y fût écaillé ; /a vois cru 
que quelque circooliance particulière , difficile à 
démêler , avoit empêché les écailles de paraître . 
Cette circonflance ell , que les petits creufets 
avoient été mis au feu de forge; le centre du fer 
y étoit devenu chaud au point de s’adoucir avant 
que les écailles eufTcnt le temps de fe former fur 
la furface . 

Nous 
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Nous avons répété , fie même de relie, que les 
ouvrages recouverts d'un (impie enduit peuvent être 
échaufés vite , & à quel point on le veut . En 
continuant des eiïais fur cette maniéré d’adoucir , 
& toujours avec la mine de plomb, je ne pus voir 
.fans furprife combien la durée de l’opération fe 
trouvoit abrégée; la mine de plomb , que je croyois 
au moins entrer de part dans ce grand effet , me 
paroilfoit une matière mervcilleufe . Je voulus 
eflayer en quelle qualité elle droit néceiïaire , pro- 
portionélement à l’épaiffeur du fer ; je mis par 
degrés des enduits moins épais fur les fers que je 
voulois adoucir ; quelque minces que fulTent ces 
enduits , l'adoucifTement n'en fut m moins parfait 
ni moins prompt . Enfin , je rendis l'enduit aulfi 
mince qu'il le pouvoir être ; je me contentai de 
froter du fer avec un morceau de cette mine , 
comme on en frote divers ouvrages de fer qu’on 
veut faire paroître de couleur ardoifée . Avec cet 
enduit , le plus léger de tous ceux qu'on pouvoir 
donner , l’adoucinTcment fe fît auiïi bien de auffi 
vite qu’il s'étoit toujours fait. 

Pour lors l'effet de la mine de plomb me parut 
trop admirable ; je commençai même à douter s’il 
devoir être admiré, fi je ne faifois point honeur il 
cette matière de ce qui étoit uniquement l’ou- 
vrage du feu . J'cxpofaj donc au feu des ouvrages 
de ter fondu, fans être aucunement recouverts. Je 
leur fis prendre un degré de chaleur égal à celui 
qu’avoient pris ceux qui avoient été enduits ; la 
réufCte fut la même , au moins par report à l’adou- 
cillement : ils fortirent du feu auffi aifés à limer 
& auffi aifés à percer que les autres. 

C’efl donc précifément , ou au moins principale- 
ment le feu , qui adoucit le fer fondu ; & e’ell la 
force du degré de feu , qui rend le fuccês de l'opé- 
ration plus prompt, & qui peut le rendre prompt 
à un point furprenant : un morceau de certaines 
fontes , épais de plus d’un pouce , peut être rendu 
limabie en moins d’un quart d’heure , fi on emploie 
une chaleur affez violente. 

Voilà bien du chemin fait pour ariver au fimple 
& au três-fimple, pour ariver oh nos premiers pas 
dévoient , ce me femble , nous conduire; les dé- 
tours nous font fi naturels, qu’il n’y aurait pas de 
quoi s’étooer que j’en euffe tant pris ; le fimple 
nous fuit, ou peut-être plutôt le fuyons-nous; nous 
portons plus volontiers nos regards au loin qu’au- 
tour de nous : mais notre phénomène n’étoit pas 
réellement auffi fimple i découvrir qu’il IV II eu 
apparence; trop de faits concouraient à le cacher. 
Le feu feul fuffit pour ôter à la fonte de fer toute 
fa dureté ; quelle difficulté pouvoit-il y avoir à en 
faire l’épreuve I C’eft qu'il n’y a que certains 
degrés d’aifion du feu qui produifent cet effet . 
Qu’on ne fade prendre au fer fondu , immédiate- 
ment expofé au feu , qu’environ la nuance de 
couleur de cerife ; on aura beau continuer la durée 
de ce degré de chaleur ton n'adoucira jamais le fer; 
tout au plus diminuera-t-on Ton volume , par les 
«écailles qui s’en détacheront. 

Arts C Métiers, Terne II, 
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11 y a donc une maniéré d'adoucir le fer qui 
ne demande précifément aucun appareil : c’eft de 
l'cxpofer immédiatement i un feu qui lui donne 
un degré de chaleur coofidérable . Ait refte , 
quoique nous ayons vu qu’un trop grand degré de 
chaleur peut produire un effet contraire à celui 
qu’on veut, on ne doit pas être inquiet fur la dif- 
ficulté de faifir précifément les degrés convenables: 
l’ctendue des termes entre lefquels ils fe trouvent 
compris eft grande. 

On a peut-être déjà conclu que cet expédient fi 
fimple nous débaraffe de ces enduits qui ont été le 
but de nos recherches au commencement de ce 
mémoire , fie des recuits de la première partie . 
Pourquoi enduire la fonte, fi elle peut être adoucie 
étant Amplement expofée au feu ! Le vrai eft pour- 
tant , qu’il n’eft que certains ouvrages que l’on 
poura fe difpenfer de recouvrir de compofition . 
Expofés nus à l’ardeur du feu , ils courant toujours 
rifque de s’écailler; au lieu que , bien enduits, iis 
ne s’écailleront pas . II s’y formera d'autant plus 
d'écaitles , qu’on voudra les adoucir davantage . Si 
l’on ne fe propofeque de les rendre limables, fi l'on 
ne fe foucie point qu’ils aient auprès de leur fur- 
face un grain de fer ou d’acier ; on poura les 
adoucir fans aucune préparation . Une circonftance 
pourtant fera encore néceiïaire ; c’eft qu’ils ne 
(oient pas extrêmement plus épais en certains en- 
droits que dans d'autres , fans quoi les endroits 
minces feraient en rifque de s'écailler avant que 
les endroits épais fuiïent fuffifament doux . 

Mais il eft toujours certain qu’on poura fe dif- 
penfer d’enduire les ouvrages unis & maiïifs. Les 
marmites mêmes qui feraient forties trop ép.iiiïes 
du moule, tireront un avantage des écailles ; elle» 
en deviendront plus minces . Au contraire , tous 
les ouvrages qui veulent être adoucis à fond , & 
qui ont des ornemensqui méritent d’être conl'ervés, 
exigeront des enduits. 

Les ouvrages de fer fondu , recouverts d'un 
enduit de nature h réfifter au feu , ne font point 
expofés à s’écailler, lors même que leur première 
couche eft parvenue à l’état de fer forgé, pourvu 
qu’ils foient pénétrés d’une chaleur aiïez violente: 
des foufres tirés continuélemenr des couches inté- 
rieures, font conduits à la couche extérieure, quand 
ils la quitent ; quand ils ceiïent de 1a pénétrer 
intimement , ils humeâent encore fa furface . 
L’enduit fait la fonction d'un chapiteau d'alambic, 
contre lequel la vapeur huileufe fe raiïemble . 
Ôtez ce chapiteau , brifez l'enduit ; auiïi-rôt la 
vapeur s’évaporera :1e feu , dont elle eft la plture , 
l'aura bientôt abforbée. ’ 

Auiïi eft-ce une réglé générale , qu’à même 
degré de feu , que pendant même durée de temps , 
tout fer, tout acier chaufé dans un endroit clos , n’é- 
caillera pas en comparaifon de celui qui eft chaufé 
dans un endroit oh la circulation del’air& des va- 
peurs eft plus libre. Que l’on chaufé le fer fur les 
charbons ou dans nn creufet ouvert , fie qu'on le 
chaufé dans ua creufet bien luté , on verra toujours 
Ddddd 
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cette différence: le fer du creufet luté s'écaillera bien 
plus lentement . Les foufres ne s’évaporent point 
de dedans ce creufet ; comme ils s'évaporent de celui 
qui ell ouvert. 11 en eft fans doute de ces foufres, 
comme de ceux de la poudre de charbon , qui 
relient dans les creufets bien bouchés fans fe 
brûler. 

Le fer forgé a moins de foufre que l’acier, & 
s’écaille plus aisément , chaufé au même degré de 
feu & pendant le même temps ; l’acier qui a moins 
de foufre que la fonte non adoucie ; s’écaille plus 
promptement que la fonte . Les contre-cœurs 
des cheminées durent pendant des fîedes , & des 
bàres de fer ou d’acier exposées à une aétion 
du feu un peu continue , font bientôt détruites 
entièrement par les écailles qui s’en détachent . 
Toutes les fois qu’on forge les bâres , foit de 
fer, foit d’acier , il s’en enleve fous le marteau 
des écailles , quoiqu’elles n’aient pris que la cou- 
leur de cerife . 

La fonte la plus dure , la plus rebelle ô la 
lime & au foret , devient très-vîre en état de 
céder à l’un & à l’autre outil , fi elle eft ex- 
posée à un feu ardent, foit immédiatement, foit 
recouverte d'un léger enduit : bientôt elle paffe 
par tous les ordres de grainurc grife . Mais fi l’on 
veut pouffer l’adouciffement plus loin , fi l’on 
veut lui faire prendre le grain du fer forgé, 
c’ert-i-dire , des lames ; alors les progrès de l’a- 
douciffement ne font plus fi rapides . Tel mor- 
ceau aura été rendu aisé à limer & 1 percer dans 
une heure , qui , avec cinq à fix heures de plus 
du même feu , aura peine à prendre le gra : n du 
fer forgé . Plus la fonte efi chargée de foufres 
& de fais , plus il eff aisé de lui en enlever 
une quantité égale dans le même temps. Quand 
on commence à l’expofer au feu , elle eff prefque 
noyée dans ces matières. Mais quand elle en a 
perdu une certaine quantité , outre qu’elle a 
moins de quoi fournir à l’évaporation , les fels 
& les foufres qui relient font plus difficiles à dé- 
tacher ; ce font ceux qui lui font le plus intime- 
ment liés. 

7°. Des différentes fortes d'enduits qu'on peut donner 

eut ouvrages de fer fond » , & de U maniéré de 

les donner . 

Un ouvrage de fer bien enduit eff renfermé 
dans une efpece de creufet, dont les parois font 
très-minces & exactement moulées fur cet ou- 
vrage . Nous avons remarqué qu'il ne fuffit pas à 
cette forte de creufet , comme il fuffit aux 
autres , de bien réfiffer au feu ; il faut encore 
que ce foit fans diminuer on fans augmenter 
plus de volume que le fer qu’il renferme ; autre- 
ment il s’y fera des fentes , des gerçures qui 
permettront au feu d'ataquer le métal , de le faire 
écailler . 

Les gerçures font d'autant plus à craindre 
qu’elles font plus grandes ; mais les petites memes 
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font dangereufes, ne iaiffaffent-elles le fer 1 dé- 
couvert que de la dixième partie d'une ligne . 
Un défaut qui aurait fur l’ouvrage fi peu d’éten- 
due , ferait à négliger : mais cette petite fente 
produirait par la fuite des défauts plus confidé- 
rables. Le fer ne s’écaille pas feulement i l’en- 
droit découvert; il commence à s’écailler par-là; 
l’écaille enfuite gagne infenfiblement plus loin ; 
le feu continué la peut faire aller très-avant. La 
fente de l'enduit eff une efpece de cheminée, par 
laquelle les foufres des parties voifines s’élèvent 
avec trop de facilité ; il fe fait donc une écaille 
qui occupe bien plus d’cfpace que l’ouverture qui 
y a donné lieu : deffous cette première écaille il 
s’en produit une fécondé . Mais ce n’eff pas feule- 
ment en épaiffeur quelles fe multiplient; celle 
ui eff formée occafione la naiffance de quantité 
'autres : tantôt c’eff qu'étant un fer brûlé , elle 
occupe moins de volume , par conséquent elle 
permet au feu de s’infinuer plus avant fous 
l'enduit : tantôt au contraire , & c'eft même le 
cas le plus commun , cette écaille fe gonfle , 
elle prend plus de volume que n’en avoir le fer 
dont elle eft faite ; en fe gonflant , elle brife 
l’enduit en d'autres endroits , ou au moins aug- 
mente les ouvertures déjà faites. Ce phénomène 
eff remarquable , & n’cft pas auffî facile i expli- 
quer que le premier : car les écailles s’éloignent 
confidérablement de la malle de fer , dont elles 
étoient ci-devant des parties. Quand on tire cette 
maffe du feu , elle paraît beaucoup plus grôffe 
que quand elle y a été mife : que tout fer brûlé 
forme des écailles , une maffe dure - câffante , 
non forgeable , une efpece de demi , vitrifica- 
tion , cela eff aisé à imaginer ; il n’en eff pas de 
même de l’écartement oit fe trouvent ces écailles. 
On ne peut l’attribuer qu’à des bouillonemens 
qui fe font faits à la furface du fer ; les foufres 
ne s’en échapenr pas toujours auffî paifiblement 

Î u’on pouroit fe l'imaginer ; prêts d'abandoner le 
èr , ils fe raréfient beaucoup ; ils produiront des 
effets pareils à ceux que praduifent l’eau ou 
l’air , qui tendent à fortir d'un marron qui , 
s’échapant avec impétuofité , en rompent la 
coque ; nous avons vu quelque chofe de pareil 
dans le fer qui eff converti en acier : nous 
avons parlé ailleurs des bulles confidérables qui 
fe forment fur fa furface , & qui la rendent ra- 
boteufe . 

Ajoutons encore une remarque à ce que noos 
avons dit des écailles . Celles qui fe forment 
fur le fer exposé au feu immédiat , ou fur le 
fer mal recouvert par les enduits , font bien 
moins mauvaifes que celles qui fe forment fur 
le fer renfermé dans des creufets avec les os : 
elles font auffî de deux efpeces différentes ; celles 
de la première font des lames minces posées par 
étages les unes fur les autres ; celles de la fé- 
condé efpece ne font qu'une feule écaille com- 
pacte , qui a l’épaiffeur de plufieurs réunie* . 
Cette dernière écaille tient quelquefois fi obrti- 
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liment au fer , que Ie$ coups de marteau ont 
peine à l’en détacher , & les autres en font sé- 
parées par des coups légers . La différente afli- 
vité du feu qui a formé les unes & les autres , 
cil la caufe de leur différence : oh les foufres 
s’échapent plus doucement & plus imperceptible- 
ment, l’écaille efl graduée infenfiblement & par 
degrés , dont le dernier eil prefque fer ; il n cft 
donc pas étonant que la partie la plus inté- 
rieure de cette écaille l'oit bien atachée au fer 
même . La caufe de la liaifon des autres 
couches les unes aux autres efl la même : voilà 
auiTi pourquoi il ne fe fait ordinairement qu’une 
feule écaille , mais épailfe , fur le fer chaufé 
au milieu des poudres d’os , ou des compofi- 
tions donc le charbon a été brûlé ; au lieu que 
ces écailles font minces par étages les unes fur 
les autres , & foovent três-écartées les unes des 
autres , lorfqu’elles ont été produites fur le fer 
mal enduit ou fur le fer chaufé immédiate- 
ment . L’aflion du feu plus puiffante dans ces 
deux derniers cas , a produit des dilatations 
plus fubites dans les foufres , & la couche qui 
a commencé à brûler a toujours brûlé vite & en- 
tièrement . 

Quelle que foit au refie la caufe de la forma- 
tion de ces différentes écailles , ce qui nous 
importe à préfent e(l de les empêcher de fe 
former, ic pour cela d’empêcher que la flamme 
ne puilTe toucher immédiatement notre fer . De 
toutes les matières dont j’ai eifayé de faire des 
enduits propres à produire ce dernier effet , il 
n'en efl point qui m'ait mieux réulli que la mine 
de plomb ; j ai pourtant tenté diffcrens mé- 
langes , foit pour épargner cette matière , foit pour 
l’employer plus commodément ; je vais les ra- 
norter , afin qu’on fâche ceux qui m’ont paru 
les meilleurs, & que s’il vient dans l’idée de fe 
fervir de quelques autres enduits auxquels je n’ai 
pas pensé, on puiffe prévoir s’ils méritent d’être 
effayés . 

Au lieu d’employer la mine de plomb feule , 
je l’ai mêlée avec de la farine, afin d’en faire 
une pâte qui eût plus de corps , qui s’atachàt au 
fer plus promptement & plus fortement . 

Pour la même vue , au lieu de délayer la 
mine de plomb avec de l’eau, je l’ai détrempée 
avec une eau três-chargée de colle forte . Dans 
l’une & dans l’airtre expérience , la mine s’ell 
on peu mieux atachée fur le champ , qu’elle 
n’eût fait fi elle eût été Amplement détrempée 
avec l’eau ; mais le petit avantage qui revient 
de là, efl peut-être plus que balancé par un in 
convénient : l’enduit alois ne refile pas au feu fi 
parfaitement . 

Pour remplir encore les vues des deox expé- 
riences précédentes , & en même temps pour 
épargner la mine de plomb , je l’ai mêlée en 
proportions différentes avec de la terre à creufet 
de diverfes efpeces , comme font la glaile ordi 
naire , U terre à pots de verrerie , & d’autres 
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terres qni foutienenr le feu fans fe fondre, ou 
qui ne fe fondent qu’à un degré de feu très- 
violent . Dans quelques-uns de ces mélanges j’ai 
mis trois parties de terre & une de mme de 

plomb ; dans d’autres , deux parties de terre & 
une de mine de plomb ; dans d’autres , parties 
égales de mine de plomb & de terre . Dans 
d'autres effais j’ai fait dominer 1a miné de plomb , 
comme j’avois fait dominer la terre dans U 
plupart des effais précédées ; c’efl -à-dire que 
j’ai tantût employé deux parties de mine , tantôt 
trois parties , tantôr quatre parties , tantôt cinq 
& une de terre . 11 n’ell aucun de ces effais , 
qui n’ait donné des enduits dont on peut fe 

fervir : mais plus on y fait entrer de terre , & 

plus ils demandent à être séchés lentement , & 

séchés à fond ; & plus ils craignent la grande 
chaleur . Quand pourtant on ne mettra qu’un 
quart , ou qu’un cinquième , ou un fixicme de 
bonne terre, loin qu’elle faffe du mal, elle donne- 
ra à la mine de plomb une confillance qui fera 
avantageufe à l’enduit . Le defaut de l’enduit 
qui ell de feule mine de plomb , elt de moins 
réfiiler aux frotemens, tels que ceux des charbone 
contre les pièces , ou des pièces les unes contrs 
les autres : au moyen de la terre , un enduit 
prend plus de confillance , & réfille mieux à ces 
frotemens . 

Puifque toute matière qui ne fe retire point au 
feu , efl , par cela même , propre à faire des 
enduits , le sable , le pur sable ferait en état de 
produire l’effet que nous cherchons , s’il ne lui 
manquoit de prendre la liaifon d’une pâte . Ses 
grains , quoique mouillés , ne font point une 
maffe continue ; la grôffeur de ces mêmes grains 
en ell la caufe . La ténacité de l’eau n’eit pas 
fuffifante pour tenir de fi grôs grains joints en- 
femblc; de la colle forte réunirait mal des blocs 
de pierre , & tiendrait des graviers bien liés . 
J’ai fait piler du sable extrêmement fin ; j’ai 
fait piler de même du caillou . De ces matières 
fines détrempées avec de l’eau, j’ai composé des 
pâtes dont j’ai enduit divers ouvrages de fer 
fondu; elles ont séché fans fe fendre, elles ont 
pris toute la confillance néceffaire . Cet enduit a 
parfaitement réfilté au feu , & a bien défendu les 
ouvrages ; en forte qu’il peut être employé avec 
fuccês dans les endroits où la mine de plomb 
manquera, & où elle fera chcre . Il y a pour- 
tant une remarque à faire , qui donne encore l’a- 
vantage à l’enduit de mine de plomb fur ceux 
de nos poudres de sâble & de caillou . Ces der- 
niers ne fe racourcifiènr pas plus que l’autre ; 
ils font auffi difficiles a fondre qu’il en efl 
befoin , mais le feu lie trop fortement leurs par- 
ties. Je n’euffe pas cru qu’il pût y avoir en cela 
du trop , fi l’expérience ne me l’eût fait voir. 
Concevons que nos grains de sâble font réunis , 
qu’ils fopc corps comme les parois d’un crcufet ; 
alors ils défenJcnt bien le fer : mais que le fer 
qu’ils couvrent viene à te recourber , ce fer 
Ddddd ij 
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acquerra du côté convexe une furface plus grande 
ue celle qu’il a du côté concave ; l’enduit , 
ont les grains feront bien liés, fe brifera du 
côté convexe ; il s’y fera quelque part une fente 
d’une largeur proportionelc à l’augmentation 
qu’aura acquife la furface du fer qu’il couvroit . 
Cette fente ne feroit pas confidérable & feroit un 
petit mal : mais la liaifon des grains entre 
eux en produiroit un plus grand ; elle e(l caufe 
que l’enduit qu’ils forment peut fe loutenir feul ; 
il ne fuit pas le fer pendant qu’il fe plie : de 
forte qu’entre cet enduit & le fer il relie un vide 
oh la flamme s’introduit & produit des écailles 
fur la furface du fer , qui , par la fuite , foulevent 
l’enduit de plus en plus , & enfin le font tomber. 
Les parties de la mine deplomb.au contraire, ne 
fe lient point enfemble tant que la chaleur n’eil pas 
exceflîve ; elles ne fe foutienent point les unes les 
autres; elles n’ont d’autre apui que le fer même: 
quelqu’inflexion qu’il prene , elles la fuivent ; leur 
liaifon n’eil que telle qu’il faut pour les faire tenir 
les unes contre les autres, & trop foible pour ré- 
Mer à une force légère qui tend à les faire gliifer : 
d’ailleurs elles gliflent aifément les une; fur les 
autres , parce qu’elles font plates , qu’elles font 
chacune de petites lames. 

Le talc cA une matière rare en quelque pays , 
très - commune dans d'autres ; dans ceux - ci on 
poura s’en fervir avec fuccés , comme de la mine 
de plomb, après l’avoir fait réduire en poudre ; 
cette poudre aura toutes les propriétés qu on veut 
à nos enduits. Que ceux qui ne connoifTent pas 
afTcz ce minéral , ne le confondent point avec le 
gypfe qui a la tranfparence du talc , mais qui en 
différé parce qu’il efl ttès-calcinable , & que le 
talc ne l’efi point . 

J’ai eiïayé d’enduire avec de la craie : les enduits 
de cette matière s’étendent aifément ; comme fes 
parties n’ont pas beaucoup de liaifon enfemble , 
elle paroît avoir la propriété qui nous a fait pré- 
férer la mine de plomb aux poudres de sible & 
de caillou : mais elle l’a , cette propriété , 1 un 
trop haut degré ; elle l’a même d’autant plus 
qu elle efl reliée plus long-temps au feu , elle 
s y calcine ; la calcination divife & fobdivife fes 
grains à un tel point qu’ils n’ont plus affez de 
liaifon enfemble : alors une infinité d’accidens 
peuvent la faire tomber ; des bouillonemens y 
fuffifent . 

La chaux que j’ai aufli employée , a les mêmes 
défauts que la craie , puifque la craie n’a ces dé- 
fauts que parce qu’elle devient chaux . J’ai voulu 
mêler de la chaux non éteinte avec la mine de 
plomb : l’enduit efl tombé en poudre en fécbant ; 
il n’a eu nul corps. 

Je n’avois garde d’oublier la poudre d’os , je 
m’en étois bien trouvé ailleurs . Dés qu’on lui 
donne allez de liaifon ponr en compofer des cou- 
pcles, il n’y avoir nul doute qu’on pût la rendre 
propre à bien tenir fur le fer. Je l’ai fait réduire 
en poudre extrêmement fine : elle a , comme la 
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mine de plomb & le sûble , la propriété de ne fe 
point tacourcir en féchant ; mais elle a le défaut 
des sables de n’avoir pas de grains bien propres à 
gliffer les uns fur les autres. D’ailleurs , dans les 
épreuves que j’ai faites, elle m’a paru faire écailler 
le fer, lors même qu’elle le recouvre bien . Elle 
fe failit trop des matières huiteufes qui vienent i 
fa furface . J’ai tente' fi la poudre d os mêlée en 
parties égales avec la mine de plomb ne réuffiroic 
pas mieux: l’enduit qui en a été fait ne m’a pas 
paru tenir affez bien fur le fer. 

J’ai mêlé avec de la mine de plomb , de la 
poudre de caillou, ou de la poudre de sable: ces 
deux poudres étoient tTês-fines ; elles avoienr été 
palfées i l’eau. L’enduit qui en a été composé s’eff 
fort bien foutenu . 

Au mélange précédent j’ai ajouté une demi- 
partie de verre en poudre ; & cela afin que l’enduit 
eût du corps & de la flexibilité en même temps, 
torfquc le verre feroit ramoli par l’ardeur du feu : 
cet enduit a fort bien tenu. Si le verre qu’on 
emploie n’eff pas affez fondant , on poura faire 
eutrer dans l’enduit un peu de fel de foude ou de 
borax ; mais il n’en faudra que bien peu . 

A trois parties de mine de plomb , j’en ai ajouté 
une de poudre de verre. L’enduit qui en a été 
fait , ne m’a pas paru prendre affez de confiffance . 
Pour lui eu donner affez, il auroit demandé qu’on 
y eût joint un peu de fel propre à faire fondre 
le verre . 

Dans un autre enduit , la craie & la mine de 
plomb ont été mêlées à parties égales : celui-ci s’ell 
très-mal foutenu , & a été un des plus mauvais 
que j’aie effayés. 

J’ai mûlé du sable commun en parties égales 
avec la glaife ; & pour donner du corps au mé- 
lange , j’ai fait bien pétrir le tout avec de la 
boute . 

Dans une autre épreuve, j’ai fait ajouter à la 
ôte ci-defius , du verre en poudre • L’enduit a 
ien tenu dans l’un & dans l’autre cas ; mais il 
ne m’a pas para affez exaâement appliqué fur 
le fer i il s’eff formé quelques écailles: peut- 
être qu’après que la boure efl brûlée , l’enduit 
relie trop fpongieux , & laiffe trop ethaper les 
foufres . 

Les pots de grès pilés donnent un ciment propre 
à faire de bons creulëts, lorfqu’on eu mêle fuffi- 
facnent avec de la terre glaife. J’en ai mêlé beau- 
coup avec très-peu de cette terre : l’enduit qui en 
a été fait a très-bien réfiflé au feu; mais il n’a 
pas cette flexibilité que nous avons vantée dans 
celui de mine de plomb. D’ailleurs , comme on 
ne peut donner de liaifon à ce ciment fans employer 
beaucoup de terre , il faudrait faire sécher t'enduit 
très-lentement . 

Enfin, j’ai pris de ce sible gras dont on fait 
les luts ordinaires , de ce sable qui naturélement 
efl mêlé avec une terre argileufe qui a de la con- 
fiffance ; j’en ai recouvert différens ouvrages. Cet 
enduit a très-bien tenu: il vaut les enduits les plus 
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recherchas , tant qu'il ne s'agira que de grôffes 
pièces peu en rifque de fe tourmenter & de le 
plier au feu. Il défend bien les ouvrages ; il les 
conferve fans écailles ; même après qu'ils ont pris 
le cordon & le grain de fer forge - . 

Pour tous les ouvrages épais & mallifs, il fuffira 
donc de les couvrir de lut , comme les chimilles 
en couvrent différent vafes avant de les mettre au 
feu . Le sâbie dont on fera ce lut fera un sable 
gras : que pourtant la terre n’y domine pas trop ; 
il feroit en rifque de fe fendre : & qu’on ait de 
plus l’attention de faire parfaitement sécher cet 
enduit avant de le mettre au feu. 

Au lieu d’un enduit , on en donnera deux aux 
.ouvrages qui , à caufe de leur épailfeur , doivent 
relier du temps au feu . Le premier ne fera que 
de poudre de charbon délayée avec de l’eau , ou 
quelque liqueur vifqueufe ; une eau de gomme, 
une colle claire peut être employée pour la dé- 
layer. Sur ce premier enduit on appliquera le 
fécond qui fera fait d’une matière capable de ré- 
Giler au feu. Les ouvrages ainfi doublement enduits 
s'adouciront plus vite que ceux des creufets , & ne 
s’écailleront pas davantage. 

Pour les ouvrages minces, pour tous ceux qui 
courent rifque de plier , torique la chaleur les aura 
ramolis, on choiiira quelqu'un des enduits dont 
nous avons parlé ci-devanr. Nous en avons in- 
diqué plufieurs qui font cxcellcns ; on emplo'ra 
par préférence ceux dont les matières feront plus 
aisées à trouver dans l’endroit où l’on aura fait 
fon établiffement . 

Une réglé générale , c’efl de proportioner la 
force du lut au degré de feu qu’on veut employer ; 
c’eft-à-dire , de compofer un lut plus difficile à 
fondre , feion que les ouvrages doivent foufrir 
une plus longue & une plus violente chaleur. La 
mine de plomb peut en foutenir une allez confi- 
dérable , & étant refroidie , paraître avec fa pre- 
mière couleur noirâtre. Mais file degré de chaleur 
qui a agi fur elle a eu un certain degré de force ; 
refroidie , elle ell d’une couleur rougeâtre femblabie 
à celle de certains pots de terre cuite. Plus les 
nuances que le feu lui a fait prendre font rouges , 
& plus l’enduit qu’elle forme ell en rifque de 
tomber en écailles . 

La mine de plomb produit un effet qui tient 

r lque chofe de celui de la poudre de charbon , 
a l’avantage de réfifter au feu ouvert; ce ne 
feroit pas une mauvaife pratique que celle d’enduire 
légèrement les pièces de mines de plomb , & de 
recouvrir ce premier enduit d’un lut d'une terre 
extrêmement sâbloneufe . 

Dans tout ce qui ell de pratique , l’épargne du 
temps mérite grande attention ; rien de plus (impie 
que d’enduire nos ouvrages de fer fondu . Cepen- 
dant il y a deux maniérés de le faire, dont l une 
ell bien plus expéditive que l’autre. La première, 
ui , quoique commode , ell la plus longue , c'ell 
e préparer la pâte dont on veut faire l’enduit , 
de telle confifiance qu’on puilfe la prendre , & 
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l’étendre avec un pinceau : en frotant ainfi une 
piece avec le pinceau , on lui donne une couche : 
on laiffe sécher cette première couche , fur la- 
quelle on en applique enfuite une fécondé , & fur 
celle-ci une troificme . On donnera plus ou moins 
de couches , félon l’épaiffeur qu’on veut â l’en- 
duit, & auffi fuivant que la matière de cet enduit 
étoit plus ou moins épaifTe lorfqu’on l’a étendue . 
Mais la réglé générale ell toujours de ne laififer 
rien à découvert , de rcpalfcr fur les endroit* qu’on 
â touchés nécelïairement pendant qu'on enduifoit 
l’ouvrage. Il y en a certains â qui il fera plus 
commode de ne donner d'abord qu’une demi- 
couche; c’ell-à-dire , qu’on n’étendra chaque couche 
que fur une moitié de l’ouvrage, on 1a laiffera 
sécher avant de la continuer fur le côté oppofé à 
celui où elle a été mife. 

J’ai éprouvé une autre maniéré d’enduire , incom- 
parablement plus prompte que celle d’enduire au 
pinceau ; fur-tout lorfqu’il s’agira des pièces ou 
petites , ou d’une grôlleur médiocre ; c’cff de les 
plonger Amplement dans la compofition , d'appli- 
quer l’enduit par immerfion, comme les faïenciers 
appliquent l’émail fur leurs terres. La matière dont 
il doit être fait, n’aura alors que la confifiance 
d’une bouillie claire. 

Le grand fecret, pour employer le temps des 
ouvriers le plus avantageufemenr qu'il ell poïfiblc , 
ell d’occuper autant qu on peut les mêmes à faire 
les mêmes ouvrages, fans les détourner pour d’au- 
tres d’une autre el’pece. Delà vient, par exemple, 
que nous avons des épingles â fi bon marché. 
Selon ce principe, on atendra à donner les enduits 
jufqu’à ce que l’on ait aller d’ouvrages fondus 
pour en remplir le fourneau . L’endroit où on y 
travaillera, fera une efpece d’âtelier particulier. 
Dans cet âtelier , l’on aura un ou plufieurs baquets 
remplis de la bouillie claire dans laquelle les 
ouvrages doivent êrre trempés. Dans le même en- 
droit il y aura différentes tables rangées tout-auteur 
des murs ; fi celles-là même ne fuffifcnr pas , ou 
en difpofcra en allée. A mefure qu’une piece aura 
été plongée dans la bouillie , on la pofera fur la 
table . Ce travail poura occuper deux hommes ; 
l’un fera chargé de remuer de temps en temps 
cette bouillie avec un bâton , afin que les grains 
ne fe précipitent pas au fond ; le même trempera 
les ouvrages dans ia bouillie ; il donnera aulfi-tôt 
la piece qui vient de recevoir une couche au iecond 
ouvrier , pour la porter fur les tables . Celui-ci , 
en prenanr une piece , en donnera une autre à 
enduire, Se ainfi de fuite. 

Le travail , conduit avec cet ordre , ira extrême- 
ment vite : quelque quantité d’ouvrages qu’on ait , 
bientôt on les aura tous fait paffer par les baquets; 
mais chaque piece aura à y paffer plus d’une fois, 
& cela parce qu’à chaque fois elle ne prendre 
qu’une couche bien mince, fi la compofition ell 
liquide, ce qui ell le mieux. Il feroit inutile de 
donner une fécondé couche avant que la première 
eût pris de la confifiance . On poura cependant 
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continuer le travail fans interruption au moyen 
d’un expédient allez (impie : c’eff de difpofer des 
réchauds de feu fous les tables , d’efpace en efpace ; 
ou de difpofer fous ces tables des elpeees de grils 
gui foueiendroot quelques charbons aiuraés. Le feu 
en fera piutêr fon effet , fi les deffus des tables 
font minces - Us pourom être des plaques de fonte ; 
mais l’épaiffeur de la tôle forte ieur fuffira . Ces 
plaques feront percées de quantité de trous , afin 
que ia. chaleur des réchauds parviene plus aifément 
jofqu’aux pièces . Cet Itelier pouroit être une 
efpece d’étuve; cependant les ouvriers travaillent 
toujours avec peine dans les étuves , & nos ré- 
chauds donneront une chaleur fulfifante . Quand 
les dernières pièces auront reçu une couche , les 
premières fe trouveront affex feches pour en recevoir 
une téconde. 

Qu’on ne me demande point que je détermine 
le nombre des couches néceiTaires ; il dépendra de 
la confiflance de la bouillie. Je ne fauruis même 
déterminer i’épaiffeur que doit avoir tour i’cndutt; 
il convient qu’il en ait plus ou moins, félon la 
matière dont on l’aura fait. Quelques remarques 
tiendront peut-être lieu de relies plus précifes. Si 
l’enduit étoit eitrêmetnent mince , il ne fuffiroit 
pas : fi on frote fimpiement un ouvrage de fer avec 
de la mine de plomb, on lui donne ie plus mince 
de tous les enduits 5 mais aufli on ne le met pas 
à l’abri des écailles . Une couche fi mince ne fau- 
roit tenir contre les plus petits bouilionemens qui 
arivent à la furface du for ; tout cil capable de 
l’emporter. Si l'enduit eff épais jufqu’à un certain 
point , outre qu'il coufumera inutilement de ia 
matière , il ne fera pas allez flexible pour fuivre 
le fer quand il viendra à fe plier ; cet enduit 
fera plus aifé 4 fe eâflcr . Si l’on emploie de la 
mine de plomb pure , les termes de l’épaiffeur 
de l’enduit me parodient devoir être entre une 
ligne & une demi ligne . Plus d’épaiffeur feroit 
fuperflue ou nuilible, & moins ne fuffiroit pas. 

L’enduit s’atachera fans peine fur tous les endroits 
plats ou creux ; mais il ne prendra pas toujours 
fi bien fur les angles , lur-tout fur ceux qui font 
b vives arêtes & près des bords . Quand les ou- 
vrages auront été trempés allez de fois pour avoir 
reçu un enduit d'épaifleur convenable , & quand 
cet enduit fera fcc , on examinera s'il ne manque 
lien fur les angles ; s’ils font à découvert quelque 
part, ou pallera le pinceau fur ces endroits, après 
'avoir trempé dans une matière plus épaifle que 
celle où l’on plonge les ouvrages . 

Nous avons dit que les pièces qui n’auroieBt été 
que frotées 4 la main avec de la mine de plomb 
feche , ne feraient pas en état de foutenir un long 
feu fans s’écailler ; elles en foutiendront pourtant 
un plus long que ne foraient de* pièces expofées 
toutes nues: c'eff un enduit très-mince; mais c’eil 
toujours un enduit . AofU voudrois-je qu'on com- 
mençât par le Jor.ner avant de plonger des pièces 
dans notre efpece de bouüiie , S fur-tout avant 
de couviii celles qu'on couvre avili le pinceau. 


8 ’. Diffirentee mtnieree dent en peut recuire & 
adoucir les ouvragée enduite. 

Au moyen de nos enduits , les ouvrages de for 
fondu peuvent être adoucis par tout fou d’une afii- 
vité fuffifante ; qu’il foit de bois ou de charbon , 
il n’importe . La forme du fourneau o’importe aufli 

? [u’autant qu’elle confcrve ou augmente davantage 
a force du feu , & qu’autant quelle donne plus 
de commodité pour aranger les pièces. 

Dam cette façon d’adoucir , on peut très-bien 
fe fervir du fou d’une forge ordinaire , pourvu 
que 1a grandeur des pièces permette de les y 
placer : Il ces pièces font épaiffes , on peut les 
metirt au milieu même des charbons de la forge. 
Je fuppofe néanmoins que l’ouvrier fera attentif 
à ne pas faire agir le fouflet trop vivement : il 
fera bon même que de temps en temps il ceffe de 
le tirer. 

Si les ouvrages font minces ou chargés d’orne- 
mens délicats, le riique de les fondre feroit encor* 
plus grand ; ils demanderaient par conféquenc 
encore plus d’attention , & peut-être en demande- 
toient-iis au delà de ce que le commun des ou- 
vriers eff capable d’en avoir . Pour les adoucir k 
la forge , au lieu de les placer immédiatement au 
milieu des charbons, le plus sâr fera de les mettre 
dans un creufct, foit carré , foir carré long , foit 
rond ; en un mot , tel que leur grandeur & 
leur figure l’exigent . Ce creufet aura tin cou- 
vercle ; on fe difpenfera de le luter : ii en fera 

! >ius commode à lever ; & c’eft ce qu’on aura 
bin de faire de temps en temps pour voir les 
pièces & juger par leur couleur s’il efl à propos 
d'augmenter leur degré de chaleur ou de le di- 
minuer . 

Le feu de forge ainfi ménagé adoucira bien St 
vite; ii peut fuffire 4 un ouvrier qui fondrait & 
réparerait lui-même les ouvrages , oc qui n’entre- 
prendrait pas d’en adoucit dont ie volume furpaf- 
sàt celui des marteaux de pnrtc-cochere . 

Le fou de la forge peut fervir encore utilement 
pour des pièces , foit grandes , foit petites , qui 
ayant été mifes dans les recuits , ou qui ayant été 
adoucies pat ia méthode dont il fera parié dans 
la troiiieme partie , font cependant reliées dures 
en quelques endroits d’une étendue peu confidé- 
rable . On oxpofera ces endroits au fou de la 
forge à nu , s’ils n'ont point d’ornemens qui mé- 
ritent d’être ménagés , ou après les avoir enduits, 
s'ils ont des ornemens délicats . Mais il cœtvien- 
dra , dans une manufaâure en réglé , qu’on ai* 
des fourneaux pour adoucir des ouvrages enduits. 

11 fufftt que les ouvrages enduits foient fimpie- 
ment mis dans des caillés les un» fut les autres ; 
au lieu que quand on les y veut adoucir Oms le* 
enduire , on remplit les vides qu’üs biffent et>- 
tr’eox avec la poudre compofée: alors tow I inté- 
rieur de chaque caiffe eff un mafOf 4 échaufer . 
Or , comme le poids des ouvrages & des poudre* 
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pris enfemble eft au poids des ouvrages feuls ; ainfi 
«il le raport de U maffe que le feu a à échaufer 
dans le premier ca$ , à celui de la ruade qu'il a 
à échaufer dans ce cas-ci : & cette différence etl 
affez confidérable , parce que les poudres, & fur- 
tout celle d’os, pefent beaucoup. 

On pouroit chaufer les fourneaux avec le bois 
ou avec te charbon ; mais le charbon produiroic 
un plus prompt adoucilTcment . Le cours libre de 
l’air fuffira , fi on ménage allez d'ouvertures pour 
lui donner de libres entrées . Mais dés que les 
ouvrages feront enduits , les fourneaux dont nous 
venons de parler , quoique bons , ne doivent pas 
être regardés comme les plus avantageux dont on 
puitle ie fervir : on peut en employer d’autres de 
formes plus convenables . Les fourneaux de réver- 
bère pareils à ceux ol) l'on chaufe les bârcs dé 
fer , avant de les faire palier entre les routeaux 
des aplatifïeries , ou les couteaux des fenderies , y 
pouroient être propres ; on y arangeroit facile- 
ment une grande quanrité d’ouvrages . Il faudrait 
pourtant les contraire de façon qu’ils chaufaüent 
plus violemment que ces fourneaux ne font pour 
l’ordinaire . Autrement , le fer ne s’y adoucirait 
que pour former des écailles , comme ie l’ai 
éprouvé dans les fourneaux de réverbere, dont j’ai 
parlé ci-devant . Mais il n'eli pas difficile d’en 
conflruire de ceux-ci , oit les ouvrages deviendront 
blancs en peu de temps . On en pouroit faire de 
femblables à ceux des ouvriers qui fondent le cuivre 
en grand , comme pour des canons, des cloches, 
&c. Cependant j’emploîrois volontiers des four- 
neaux pareils à un dont je n’ai encore fait ufage 
qu’en petit , & dont je vais donner la deferiprion . 
11 me paraît railembler à peu prés les avantages 
qu’on peut délirer ; il doit être chaufé avec le 
charbon de bois , & par le feul cours de l’air 
libre . On en proportionera la grandeur à la quan- 
tité d’ouvrages qu’on voudra adoucir à la fois 5 
on en peut faire de fort petits , & de très-grands 
fur les mêmes principes . On en variera U plu- 
part des dimenfîons à fon gré ; les petits pouront 
être faits par les potiers , & des mêmes terres 
dont ils font d’autres fourneaux b l’ufage des 
orfèvres : pour les grands , on les bâtira de 
briques . 

Le fourneau fera ifolé , de façon qu’un homme 
puilfe tourner tout-autour commodément . Sa par- 
tie inférieure fera un cendrier de profondeur allez 
arbitraire ; ce qui ne l’ett pas , c'ell que les murs 
de ce cendrier foient percés de plufieurc trous qui 
auront chacun leur regiilre : félon que ces regiltres 
feront plus ou moins tirés , l’air aura de plus ou 
de moins faciles entrées dans le cendrier . Le 
fond du fourneau fera immédiatement pofé fur 
le cendrier ; il peut être compofé d'une ou de 
plulieurs plaques de fer fondu , percées de quan- 
tité de trous , par où l’air qui entre dans le 
cendrier montera continuélement dans le fourneau. 
Ce fond peut auffi être de plaques de terre cuite ; 
ou G on le veut bien folide , il fera une voûte 


FER 767 

furbaiffée, compofée de briques, dans laquelle on 
ménagera les trous dont nous venons de parler . 
Il eit indifférent qu’ils foient ronds , carrés , 
oblongs ; mais ils ne doivent jamais être affea 
grands pour iaiffer palier les charbons d’une mé- 
diocre grôiTeur. 

La forme carrée ert celle qui me paraît le 
mieux convenir au corps du fourneau, qui s’élève- 
ra fur la bafe que nous venons d'établir : les 
angles néanmoins en pouroienr être abatus ou 
remplis . On donnera de l’épaiffeur à fes murs 
félon qu’on aura envie de les rendre plus folides, 
plus le fourneau fera grand , & plus il leur con- 
viendra d’en avoir . 

Ce que fa conllruôion a de plus particulier , 
ce qui lui ell propre, c’eil que fon intérieur fer» 
occupé par divers rangs de tabletes. Chacune des 
tabletes dont nous parlons fera foucenue par deux 
des faces oppofées de ce fourneau , & fa longueur 
fera égale à celles des autres faces , & leur fer* 
parallèle : elles feront difpofées par rangs , tant 
horizontalement que verticalement . Le nombre 
des tabletes d'un rang horizontal & celui des ta- 
blctes d’un rang vertical , & la largeur de chaque 
tablete , feront encore déterminés par la capacité 
qu'on fouhaite au fourneau , & fur-tout par la 
largeur des ouvrages qu’on y voudra recuire i car, 
quoique nous ne rayons pas dit , on a apparam- 
nient imaginé déjà que chaque tablete ell une pe- 
tite table fur laquelle les ouvrages enduits feront 
pofés . Dans celui que j’ai fait conltruire , nous 
n’avons mis que deux tabletes dans chaque rang 
horizontal , & trois dans chaque rang vertical ; 
on conçoit de relie qu’on peut multiplier à fon 
gré celles des uns & des autres rangs , quand on 
élargira ou quand on élévera davantage le corps 
du fourneau . 

Ces tabletes , dans tous les fourneaux de quelque 
capacité , feront des arcs furbailfé . On les conf- 
t ru ira de briques plus ou moins épaiffes , félon 
la charge qu’on voudra leur donner . Comme 
l’éfort de chacune de ces tabletes tendra à ccartee 
les parois dans l'endroit où elles s’apuient contre 
le fourneau, on les liera de fer â cette hauteur . 
Des liens affemblés â vis & â écrou , pareils à 
ceux que nous avons fait mettre aux couvercles 
des fourneaux à acier , feront ici très-conve- 
nables . 

Ces liens font d'autant plus néceffaires , que le 
fourneau fera même afoibli un peu au deffus de 
chaque tablete. Lâ doit être une porte par où l'on 
fera entrer les ouvrages, & par où on les retien- 
dra pour ménager la force du fourneau : la porte 
d’une tablete fupérieure fera ouverte du cité oppofé 
à celui où l’on a ouvert la porte de la tablete 
inférieure . 

Quand le fourneau fera chargé , l’efpace qui efl 
entre les tabletes d’un même rang vertical fera oc- 
cupé par les ouvrages y il ne reîle donc de place 
au charbon, qu’entre les rangs des tabletes & les 
côtés du fourneau , à qui leur longueur eft parai- 
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iele . Une des choies de plus de eonlYquence ici , 
c’eft donc de bien cfpacer les tabletes de chaque 
rang horizontal , 8c autrement on confommeroit 
trop ou trop peu de charbon . Deux pouces 8c 
demi d’intervalle m’ont paru fuffire entre deux 
tabletes d'un mime rang horizontal : il etl nd- 
ccITaire qu’il y ait un demi pouce de plus entre 
la face du fourneau 8c la tablete qui en elt la plus 
proche . 

Le haut de notre fourneau fera terminé par un 
dôme ; cette figure eft toujours propre À faire tirer 
meilleur parti de l’aôion du feu . Ce dôme aura 
plus ou moins d’ouvertures , félon que le four- 
neau aura plus ou moins de tabletes dans chaque 
rang horizontal ; & cela , parce que le haut du 
dôme fera compofe d'autant de parties qu’il y a 
de tabletes en chaque rang horizontal , Sc chacune 
po (Ve immédiatement au delfous d’une tablete ; elles 
feront convexes par-dehors, 8c par-dedans cintrées 
& faites en efpece de goutieres. 

Si le haut du dôme droit entièrement ouvert lorf- 
qu’on jdteroit des charbons, ils tomberaient immd- 
diatement fur les ouvrages de la tablete fupérieure ; 
les coups de leur chute pouroienr emporter les en- 
duits, ou au moins les faire fendre. Parla difpofi- 
tion que nous venons d’expliquer, les charbons ne 
peuvent tomber que dans les intervalles qui relient 
entre les tabletes , ou entre les tabletes 8e les 
parois du fourneau : d’ailleurs , la figure que nous 
avons donnde aux pièces qui partagent l’ouverture 
du dôme en plufieuis parties , dtanr compofde de 
plans inclinds , la delccnte du charbon s'en fait 
plus facilement. 

Que notre fourneau foit rempli d'ouvrages 8t de 
charbons ; que l’air qui entre par les ouvertures 
du cendrier, 8t par celles du fond du fourneau, 
ait alumd ces charbons , leur chaleur fe communique- 
ra promptement aux ouvrages; ils les entourent, 
& même touchent toujours les bords de quelques- 
uns. Rien ici n'arrête l’effet du feu , que lépaiffeur 
des tabletes, 8c cet obllacle n’eft pas bien confidd- 
rable . Aulfi l’adouci (Tentent fe fait-il vite dans 
ce fourneau ; pour l’accdldrer encore , outre les 
regillrcs du cendrier, on peut en mdnager quantitd 
d’autres dans le corps même du fourneau . Dillri- 
bucs à différentes hauteurs , on les tiendra ouverts 
quand on voudra rendre l’ardeur du feu plus 
violente ; 8c fi on veut feulement qu'elle le foit 
du côtd de certaines tabletes , on n'ouvrira que 
ceux qui peuvent donner de l’air aux charbons 
qui les entourent. 

Il feroit afTez inutile d’avertir qu’on peut bou- 
cher les ouvertures qui permettent l'entrée de l’air, 
celles par oîa l’on met 8c retire les ouvrages, foit 
avec de la tôle, foit avec des bouchons de terre. 
Il n’eft gucre plus ndeelfaire de répéter que l’on 
poura avoir , dans ce fourneau , des baguetes 
d’eflai pareilles i celles qu’on pofe dans le four- 
neau oit l’on recuit avec des poudres de charbon 
& d’os : ces baguetes (ont toujours nécefiaires 
lorfqu’on veut fe conduire avec certitude. 
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Le corps des petits fourneaux poura être de 
plufieurs pièces qui fe reporteront les unes fur les 
autres , comme celles du fourneau à fondeur ; 8c 
dans ce cas, on l'afoiblira moins par les ouvertures 
deOinées à mettre 8c il retirer les ouvrages . Il 
fuffira alors que ces ouvertures foient allez grandes 
pour donner paffage aux baguetes d’cfTats ; car 
avant de charger le fourneau, l’on ôtera de place 
toutes les pièces qui font au delTus de celles qui 
portent les tabletes inférieures . On garnira ces 
tabletes d’ouvrages ; alors on remettra en place la 
pieee qui porte le fécond rang de tabletes ; on les 
garnira d’ouvrages; ainfi de iuite, on achèvera de 
charger le fourneau . 

9 °. Attentions pour emp/ther les ouvrâtes etc fe 
voiler dans le recuit : maniérés de redreffer ceux 
qui fe font voills . 

Un des inconvdniens des plus à craindre dans 
toute efpece de recuit , c’efl que les ouvrages ne 
s’y tourmentent 8c ne s’y voilent ; c’eft à quoi 
font expofds ceux qui font plats 8c minces, 8c 
fur-tout ceux dont la forme tient de celle des 
boîtes . Il n’y en a que de courts 8c maffifs , tels 

3 ue les marteaux de porte , qui foient & l'abri 
e ce rifque . Je n’ai pas allez appris ci-devant 
comment on peut les en garantir, ni comment on 
peut réparer les défauts que cet accident aura 
produits . Je n’en avois pas allez fenti la confd- 
quence ; j'avois fait mes elfais , ou fur des ou- 
vrages épais , ou fur des ouvrages qui , quoique 
minces , n’dtoient pas d’une grandeur confiddrable ; 
mais on en a fait plus d’épreuves que je n'eulfe 
voulu , dans une manufaffurc oh l’on s’dioit 
principalement propofd de fondre 8c adoucir de 
magnifiques palirres de férures . La plupart de 
ces palârres fortoient du recuit três-courbes ; 
lorfqu’on vouloit les redrelTcr , on en càlToit la 
plus grande partie ; les frais de la fonte 8c de 
l'adoucilTement dtoient perdus , 8c dévoient être 
dillribudc fur ceux qui avoient mieux rdulfi : ce 
qui ne pouvoit qu’en augmenter le prix confidd- 
rablement. 

Les pièces lur lefquelles le recuit agit avec 
fuccês , font ramolies ; le feu les a mifes dans 
une confiltance approchante de celle de la pire : 
pour peu qu’elles portent & faux , trop foibles 
alors pour foutenir leur propre poids , elles fe 
ploîront vers le côtd oh elles ne font pas foutenues. 

On préviendra cet accident dans les recuits qui 
fe font félon la méthode enfeignde ci-deffus. Dans 
les recui's oh les ouvrages font environds de notre 
poudre compofde d’os 8c de charbon, fi, i mefure 
qu’on aura mis une couche de cette poudre on la 
bat avec des maillets , comme les fondeurs bâtent 
le cible de leurs moules , alors la poudre fera 
avec les ouvrages un malïif capable de fe foutenir; 
au lieu que quand la poudre a rtd mife négligem- 
ment , elle fuit les plaques lorfqu’elles vienent à 
s’écarter , ou h prendre des formes irrégulière#. 
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Elle s’échape en partie d’autour des ouvrages ; & ! 
comme elle j’en échape inégalement , elle cft 
caufe qu'ils portent à faux en bien des endroits . 
Pour donner encore plus de folidité 3 cette mafie, 
il fera peut-être i propos d'humeâer la poudre 
avant de la mettre dans les creufets ; il en fera 
d autant plus facile de la rendre plus compa&e & 
de la mieux lier. 

Mais il efi bien difficile d’empccher que les 
ouvrages qui ne font qu’enduits ne fe voilent dans 
le recuit , au moins fi dans la vue de profiter de 
la capacité du fourneau, on les arange en pile les 
uns fur les autres : car il fera prefqu’impofiible 
qu 'ils foient a fie/, fouteous par-tout . 

Il y a encore une autre caufe que celle que 
nous venons d’indiquer , qui altéré quelquefois 
confidcrablement la figure des ouvrages , fur-tout 
de ceux qui approchent de la forme de boites , 
comme font des pal 3 très de fértires , des pieds de 
grille ic’ell l'inégalité' avec laquelle leurs différentes 
parties s’échaufent , puifque plus le fer efi 
cchaufé, plus il s’alonge; le côté de l’ouvrage le 
plus échaufé tendra 3 s’alonger davantage ; fi la 
difpofition des autres parties s’oppofe à cet alonge- 
raent , il prendra fous une forme courbe ta lon- 
gueur qu’il n’a pu avoir en refiant droit . Les 
pièces en font quelquefois tris-contre-faites ; une 
partie rentre en dedans , l’autre fort en dehors: 
les courbures fe font dans des plans différons . 

Si 1a fonte des ouvrages étoitde bonne qualité, 
& fi on l’adoucifioit toujours jufqu’à la ramener 
à l’état du fer forgé , on redri fierait tous les 
ouvrages au marteau , aptês les avoir fait chaufer , 
comme on redrelTe les ouvrages de fer ordinaires, 
& c’eft la feule méthode que j’aie enfeïgnée ci- 
devant . Mais comme on n’eft pas toujours a (Te/, 
attentif au choix des fontes , & que fouvent on 
n’a pas la patience de pouffer ï’audouciffement 
afin loin , il y a ordinairement dn rifque à 
redrefier au marteau les ouvrages adoucis . Quand 
les entrepreneurs de la manufiffure dont je viens 
de faire mention , me parlèrent de cet inconvénient 
par raport aux palâtres , je leur propofai la ma- 
niéré de les redrefier , que je vais donner ici : 
mais comme on avoit mon livre , & qu’on avoir 
fait depuit des expériences , on croyoit que je ne 
pouvois plus donner d’idées neuves , ou qui ap- 
prificm quelque chofe ; & l’on négligea de fefervir 
du plus fimple & du plus sûr de tous les expédions. 

Les ouvrages qui fe plient, qui fe courbent dans 
le fourneau fans fe câffcr , nous apprenent claire- 
ment que nous pouvons les redrefier , & même , 
s’il en efi beloin , leur donner une courbure qu’ils 
n’avoient pas lorfqu’ils font fortis du moule ; & 
cela auffi fans les câficr . Pourquoi dans le recuit 
fe coutbent-ils fans fe câffer? C’efi que quand ils 
fe courbent, ils font ramoüs, St que la force qui 
tend à leur faire prendre le pli, agit avec lenteur i 
quelle ne contraint aucune partie a céder brnfque- 
ment . Les parties qui commencent 3 céder , 
donnent aux autres le temps de les fuivte . Voulons- 
Artt & Alt tint . Tome U. 
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I nous redrefier des ouvrages qui ont été adoucis l 
donnons leur donc le même degré de chaleur qu’ils 
avoient lorfqu’ils fe font courbés & ramoüs an 
même point ; faifons-lcs ceder 3 une force qui 
agifie doucement . N’employons que la preffion , 
& même qu’une prefiîon lente ; mais ne les trai- 
tons point à coups de marteau : avec une pareille 
méthode nous ne fautions manquer de réulfir. 

Il y a diverfes manières de la mettre en 
pratique , que nous allons parcourir, en prenant 
pour exemple des pièces de différentes formes . Si 
la picce efi plate , comme le font une platine de 
fufil , une entrée de férure, &c. 8c quelle fe foit 
courbée , on la fera chaufer par-del3 la couleur 
de cerife prcfque blanche ; on la mettra alors 
entre les mâchoires d’un étau ; enfuite on tournera 
avec lenteur la vis qui .approche fes mâchoires 
l’une de l’autre ; cette prefiion douce fera céder la 
piece fans la câfier . Le fuccês me paroifioit cer- 
tain ; aufit a-t-il été tel que je l’atendois , par 
raport même aux pièces qui s’étoient le plus 
voilées . 

Pour des pièces plates & beaucoup plus grandes 
que des platines , il faudrait avoir des étaux plus 
grands que les ordinaires , ou , ce qui revient au 
même, agrandir l’étau en raponant contre chacune 
de fes mâchoires deux plaques de fer de gran- 
deur proportionée 3 celle de la piece qu’on veut 
redrefier . k 

Nous n’indiqnons l’étau que parce qu’il fe trouve 
dans prcfque toutes les boutiques des ouvriers en 
fer ; mais toute prefie produiroit le même effet , 
8t ferait même plus commode . Ceux qui voudront 
adoucir beaucoup d’ouvrages de fer fondu, feront 
donc mieux d’avoir des preffcs de fer ; les mêmes 
pouront fervir 3 des ouvrages de différentes gran- 
deurs . 

La forme de ces machines , tant qu’il ne s’agira 
que d’ouvrages plats, efi arbitraire, ce qui contri- 
buera le plus 3 leur perfeftion , 3 les faire agir 
d’une maniéré sûre , c’eft que leurs vis aient des 
filets três-inclinés ; plus ils le feront , & plus ces 
vis feront propres 3 l’ufage où nous voulons les 
appliquer . La main ne ferait pas toujours maitreffe 
de faire tourner avec allez de lenteur les vis dont 
les filets ne font pas affez obliques. 

Les pièces qui ont des ornemens , des parties 
très-faillantcs , ne feraient pas facilement redrefiées 
entre des furfaces plates . En faifant céder des 
parties qui Taillent trop, on pouroit en faire céder 
de celles qui doivent faillir; les fleurons tels qu’ils 
font en ufage aujourd’hui pour les balcons & les 
grilles , nous donnent des exemples de ces fortes 
de pièces. Pour leur faire reprendre exaétemenr 
la figure qu’ils avoient en fortant du moule , il 
faut un autre fleuron qui ait en creux tout ce 
qu’ils ont en relief, 8c au contraire ; ce fleuron 
martif fera arrêté dans l’étau ou dans la prefie , 
8c ce fera fur celui-ci qu’on preffera l’autre. On 
introduira de petites pièces de fer dans les endroits 
de la prefie qui ne s’appliquent pas contre des 
E e e e c 
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parties qu’on veut faire céder , afin qu’au moyen 
du fer introduit , la preffe agilfe fur les tndroits 
où elle ne poutoit agir immédiatement . Mais 
pour les redrefler plus parfaitement , il faudroit 
avoir deux fleurons matrices , dont l’un feroit 
moulé fur une des faces du fleuron, tel qu’il doit 
être quand il eli droit, & l’autre fur l’autre. Entre 
ces deux matrices , on feroit reprendre au fleu- 
ron exaôoment fa première figure : ces pièces 
feroient moins cberes qu'on ne le l’imagine . Le 
gris de la forme du fleuron leur fuffiroit ; ceux 
qui font moulés doivent s’y redrefler, & non s’y 
imprimer . Quand on fond des fleurons , on en 
fond des centaines 8c même des milliers : ainfi 
l'on ne doit pas plus craindre la dépenfe des deux 
que n«us propofons , qu’on n’a craint la dépenfe 
de celui qui ferr de modèle . 

Il n’ell pas néceflairc d’avertir que tous les 
ouvrages qu'on voudra redrefler dans des matrices, 
dans des modèles pareils à ceux que nous venons 
d’indiquer , doivent être cbarbés ; autrement ils 
ne retrouveroient plus leur place . Mais un aveniffe- 
ment qui ne doit pas être oublié , c’cft que les 
matrices foient plus grandes que les premiers mo- 
dèles 

Des ouvrages creux , fans être chargés d’orae- 
mens , comme font des càfferoles , des marmites , 
feront encore plusaifés à redrefler. 11 ne s’agit que 
de faite reprendre à ces demieres pièces la rondeur 
qu’elles ont perdue , & pour cela d’avoir des man- 
drins de différens diamètres, dont le plus grand fera 
précife'ment égal au diamètre intérieur du vafe . Ces 
mandrins feront introduits les uns après les autres 
dans la marmite ou la câfferole qu’on aura fait 
chaufer au point néceflairc . On pouroit les faire 
entrer en les pouflanr à bras ; mais le mieux fera 
d’avoir une preffe où l’on puifle placer le vafe , 
& où l’on puifle raporter fucccflivement ces diffé- 
rens mandrins . Des mandrins de bois pouroient 
fuflire . On les fera de métal , ou on les recou- 
vrira de lames de fer, fl on veut les rendre plus 
durables . 

Pour redrefler les pa litres , au lieu de mandrins 
ronds, on n’a qui en employer de carrés . On 
épargnera la peine & les frais de chaufcr de 
nouveau les pièces à redrefler, fi on les rire du 
recuit avant d’avoir laiffé afoiblir le feu , & l’on 
fera sûr alors qu’elles auront le degré de chaleur 
convenable ; on ne les tirera qu’une à une ; dès que 
la première aura été redreffée , on en tirera une 
fécondé , & ainfl de fuire . Les pièces qu’on voudra 
redrefler dans des moules, comme les fleurons, 
ne peuvent pourtant l’être au fortir du recuit , 
parce que nous avons dit qu'il eff néceffaire de 
commencer par les ébarber. 

Il y a aufli telle piece à qui on ne fauroit faire 
reprendre fa forme dans une feule chaude ; elle 
peut perdre le degré de chaleur qui la met en 
état de céder fans rifque , avant d’avoir affez 
cédé ; fi cependant on vouloit faire la dépenfe de 
prefles de fer qu’on feroit rougir avant d’v porter 
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les ouvrages , le redreflement s’achéveroir toujours 
dans une chaude. 

Mais s'il faut chaufer de nouveau des ouvrages 
à redrefler , qu’on évite, autant qu’il frra poflible, 
de fe fervir du feu de la forge ; on n'elt pas 
toujours affez maître de le modérer : d’ailleurs il 
n’elt pas aifé de juger fi la piece qui chaufe au 
milieu des charbons , a pris le jufte degré de 
chaleur ncceffaire. Quand la piece n’eff pas affez 
chaude , elle eft expofée 1 fe cifler, & trop de 
chaleur la peut fendre . Le plus fÛr fera donc de 
faire chaufer les ouvrages dam des fourneaux 
pareils à ceux où fe font les recuits , ou dans des 
efpeces de grands creufets carrés . On fe fouviendra 
aufli qu’il cil plus aifé & plus sûr de redrefler 
une piece courbe que de courber une piece droite . 
Dans la première opération, rien ne tend il féparer 
les parties du métal Us unes des autres . II n'en 
ell pas de même dans 1a fécondé : aufli demande- 
t-elle un redoublement d’attention. 

Le redreflement des ouvrages fe fera donc tou- 
jours fans rifque , tant qu’on n’emploîra que la 
preflion ; pour la pereuffion , elle eft à craindre ; 
elle ne iaiffera pas néanmoins de réuflir , fi elle 
eff employée par un ouvrier adroit & exercé ; il 
faura modérer les coups du marteau ; au lieu d’un 
marteau , fouvent il ne fe fervira que d'un maillet 
de boit. II aimera mieux multiplier les chaudes, 
que de trop fatiguer la piece dans les premières . 
y ai vu des ouvriers qui en câffoient très - peu , 
parce qu'ils avoient toutes ces attentions. 

Enfin voici un moyen auquel on peur avoir 
recours pour empêcher des balcoas enduits de fe 
voiler pendant le recuit . Il peut être d'ufage 
pour tous les ouvrages qui ont beaucoup d'étendue 
& peu d’épaiffeur . Au lieu de les pofer à plar 
dans le fourneau , j’imaginai de les mettre verti- 
calement , & de les y tenir fufpendus par des 
crochets ; ils y pouroient avoir un mouvement de 
pendule . Les charbons qui tomboient de chaque 
câté d’un balcon ne le preffoient point . L’idée 
qui m’avoit déterminé à tenter cette pofition , eff 
que la force qui agit pour courber le balcon , 
quelque part quelle fe place, agit toujours comme 
celle qui eff appliquée à un levier . Pour agir 
avec fuccès , il faut qu’un point d'apui fe trouve 
quelque part ; il faut de la réfiftance . Or , le 
balcon étant fufpendu en l’air , j’ôte prefque tous 
les points d’apui fiscs qu’auroit donnés le four- 
neau . Il ne relie plus que ceux de fufpenfion , 
& ceux qui peuvent fe trouver dans la piece 
même, mais qui ne font point aufli foliées que 
ceux que le balcon auroir dans toute autre pofi- 
tion . Ce qu’il y a de sûr , c’eft que les balcons 
que j’ai fait recuire de cette façon , ne fe font aucune- 
ment voilés , & j’en ai fait recuire d’une feule 
piece qui avoient plus de quatre pieds 8c demi , 
fur environ trente de hauteur . Le vrai eft que 
je n’ai pas fait répéter cette expérience bien des 
fois . 

Quelques pièces , comme des palàtres & des 
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gûches, qui avoient été tirées douces du recuit, 
après avoir été redreffées , n’ont plus et é crouvées 
allez limables ; cet accident n’eil pas arivé allez 
de fois pour que j’en aie pu bien démêler la 
caufe : la prelfi a feule ne me paroît pas avoir 
été capable de produire un pareil effet . je ne fais 
ü les pièces quon a chaufécs ont eu trop chaud, 
ou fi elles étoient trop fufceptibles de la trempe, 
fie qu’elles ont été refroidies trop fubitement ; 
mais ce que je fais , c'ell que les ayant fait couvrir 
de charbons noirs qu'on a alumés peu à peu , & 
qu’on a laiffé conlumer fur ces pièces , fit que les 
pièces n’ayant été retirées de delfous la cendre 
que quand elles ont été froides , alors elles ont 
été très- limables. 

10°. Tentatives faites pour adoucir la fonte en 

fufion , & pour conferver douce pendant la fufton 

telle qui a été rnife dans le creufet • 

Quelque faciles , quelque prompts que nous 
ayons rendu les recuits , il feroit encore mieux de 
pouvoir fe difpenfer de les faire . Ce feroit épar- 
gner une façon , & , ce qui efl beaucoup plus , 
les rifques où elle etpofe. Nous avons donné des 
moyens d’empècher les ouvrages de fe voiler , des 
moyens de redreffer ceux qui fe font voilés , de 
les défendre des écailles , de les mettre à l’abri 
de fe brûler : mais tout cela demande des ouvriers 
certaines attentions qu’il vaudroit mieux ne pas 
exiger d’eux . Rien ne feroit plus commode que 
de pouvoir réparer les ouvrages de fer immé- 
diatement après qu’ils feroient fortis du moule, 
comme on répare ceux de cuivre , fit des autres 
métaux . 

Nous avons vu qu’il n’ell pas néceffaire que 
tous les ouvrages fondus aient des fibres ou des 
lames. Il y en a une très-grande quantité, à qui 
il fuffit d'être aifés à limer, à réparer, i percer: 
on n’a même en vue , en les adoucilfant , que de 
les rendre doux jufqu’û ce point. Or, ne pouroit- 
on point en retirer de tels du moule même dans 
lequel ils auroient été coulés i C'ell ce qui ne 
ma pas paru impuffibte, parce que l’expérience 
m’avoit appris que la fonte adoucie , qui a Ample- 
ment pris le grain gris , ell encore fufible . 

Outre qu’il feroit avantageux d’avoir doux , à 
la fortie du moule, les ouvrages à qui un adou- 
cilfement médiocre fuffir , il le feroit pour ceux 
qui veulent l’adoucilfement plus parfait . La dou- 
ceur qu’ils auroient, feroit déjà d’autant d’avance 
fur celle qu’ils doivent avoir. Convaincu de l’uti- 
lité de ce fecret , fi t n’ayant aucune raifon de le 
regarder comme impoffible , j’ai fait des tenta- 
tives , fit en grand nombre , pour je découvrir . 
Il ell rare que celles par où on commence foient 
heureufes; mes premières aufii ne l’ont pas cté. 
Je vais pourtant les reporter . Les raifons qui 
m’ont déterminé tant de fois à ne pas taire les 
expériences qui n’ont p*l réulfi, fubfiftent encore 
ici ; j'épargnerai à d'autres la peine de les faire. 
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& elles ne feront pas inutiles pour expliquer d’où 
dépend le fuccès de celles qui nous conduiront au 
but principal de notre recherche . 

Le première méthode que j’ai tentée , a été de 
mettre de la funte en parfaite fufion dans un 
creufet ,èlc de jeter fur cette fonte fluide quelqu’in- 
grc'dient, pour voir fi par la je ne parviendrais 
pas à la rendre telle qu elle pût être tirée du creufet 
douce fie limable . Tantôt je lailfois cet ingrédient 
fur la fonte , comme il y croit tombé ; tantôt je 
les mèlois enlemble , agitant le tout avec une 
baguete de fer . Je faifois bouillir ces deux mati- 
ères , plus ou moins , félon que je l'imaginois 
convenable , quelquefois feulement pendant un 
quart d’heure, fie quelquefois pendant plus d'une 
heure, ou d’une heure fie demie. 

1 0 . La poudre d’os brûlée étoit la matière qui 
fembloit la plus indiquée , fit a été aulfi celle 
que j’ai employée d’abord. J’ai jeté beaucoup de 
cette poudre fur de la fonte fluide ; je les ai fait 
bouillir long-temps enfemble ,* la fonte que j’ai 
coulée n’en a été de rien moins dure , moins 
rebelle à la lime , qu’elle l’eût été fi elle eût 
bouilli feule . L’efpérance que j'avois dans cette 
matière , me l’a fait tenir plus de deux heures 
avec la fonte eu fufion ; la durée de l’opération 
n’a produit aucun changement ; cependant , fi cette 
même fonte étant en malle folide eût été entourée 
de poudre, comme elle l'étoit ici étant en liqueur, 
alors cette fonte eûe été adoucie , fie meme i 
fond: car elle étoit en petite quantité, fie expofée 
à un feu violent. 

a". Sur d'autre fonte en fufion j’ai jeté de la 
poudre de charbon , j’ai mêlé même cette poudre 
avec la fonte . 

3°. Dans d’autre , j’ai jeté du sable . 

4°. Dans d’autre, du verre pilé. 

Ÿ- Dans d'autre , de la pierre calaminaire , fie 
cela par raporr à une vue qu’il ell inutile d'expli- 
quer i prêtent. La fonce tenue avec ces différentes 
matières, a été coulée aulfi dure fie aulfi blanche 
qu’elle l’eût été fi elle fût reliée feule dans le 
creufet : j'ai dit aulfi dure fie aulfi blanche . Je 
veux faire fouvenir pour la fuite , que ces deux 
termes font ici fynonymes: de la fonte bien blanche 
ell toujours de la fonte très-dure. 

6°. On pouroit efpérer que de la fonte qui aurait 
été mêlée avec de la limaille de fer ,compoleroit 
une nouvcle fonte plus traitable que fi elle eût 
été coulée feule : dans trois parties de fonte fluide 
j’ai fait entrer une partie de limaille de fer , fie 
cela à diverfes reprifes , ne mettant la limaille 
que peu à peu. La fonte ainfi compofée étoit peu 
coulante ; difficilement eût-elle pu être jetée en 
moule : mais un plus grand défaut , c’ell qu'elle 
avoit toute la blancheur fie la dureté des fontes 
les plus rebelles. 

7*. Le fsfran de mars fembloit aulfi promettre 
pour l’adoucilTement de la fonte; dénué comme il 
ell, des foufres 8c des Tels qu’il avoit quand il 
étoit fer , il fembloit qu’il devoit fe charger de 
Ee e ee ij 
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ce que la fonte fluide en avoit de trop : mais 
quelque chofc que j’aie tentée , il n'a produit 
aucun effet ; il s’eit vitrifié à la furface de la 
fonte , fur laquelle il s’efl toujours élevé , étant 
une matière -trop légère. 

8 °. J’ai paffé enfuite aux effais des tels. Qu’on 
ne s’étone point, au relie, que pour adoucir la 
fonte j’aie tenté l’effet de matières qui femblent 
durcir le fer , qui le changent en acier . On a 
tant d’eipériences que les mêmes chofes font en 
phyfîque des effets contraires , par des changemens 
de circooflances peu importans en apparence , qu’il 
n’ell rien qui ne doive être effayé •• la matière 
que nous examinons exempteroit d'aller chercher 
ailleurs des exemples propres à le prouver . J’ai 
donc mêlé avec de la fonte en fufion , tantôt du 
Tel marin , tantôt du borax , tantôt du vitriol , 
tantôt de l’alun, tantôt du fel ammoniac, tantôt 
de la foude , ou du fel de foude , ou des cendres 
gravelées : aucun de ces mélanges n’a produit 
d’adouciffement fenfible. 

9°. Un fel dont on pouvoit plus atendre que 
des précédons , e.l le falpêtre . On fait qu’il peut 
être tenu en fofion dans le creufet le plus violem- 
ment chaufo , fans donner la moindre étinceie, 
St que fi au contraire on le jetc fur le fer fondu, 
il y fofe comme fur les charbons . Quand le 
falpêtre comiendroit réellement de la matière 
inflammable, ce que d’excellens phyficiens ne veulent 
pas , il efl toujours sûr que lorfqu’il s’enflame, 
il demande à être environé d’une matière inflam- 
mable qui lui foit étrangère ; il fuie dès qu’il efl 
jeté fur les charbons, parce qu’ils lui fourniflem 
cette matière ; le fer fur lequel il détone lui en 
fournit de telle : il femble donc propre à brûler 
les foufres du fer . J’ai jeté à différentes fois de 
ce fel fur de la fonte en fufion : il y a détoné 
tout autant de fois . J’ai fait brûler de la forte 
plus d’un quarteron de falpêtre fur une livre de 
fonte. L’effet qu’il y a produit n’efl pas favorable 
à ceux qui la veulent jeter en moule ; foodaine- 
ment il l’a figée : dans l’inflant qu’il a été jeté , 
il fe fait une croûte fur cette fonte ; le refle 
s’épaiflit affei vite , & bientôt toute la malfe 
devient folide . 

Qu’on ne foupçone point que cet effet pouroit 
être attribué au refroidiflement caufé à la matière 
en fufion par farouchement du falpêtre , 'dont 
le degré de chaleur étoit fort inférieur au lien . 
Deux remarques feront voir que ce n’en efl pas 
là la véritable caufe : i“. fi on jete dans le même 
creufct d’autres fels en grande quantité que le 
falpêtre , & des fels qui n'ayant pas la propriété 
de s’enflamer, doivent refler pendant long temps 
moins chauds que la fonte , ces fels ne l’épaif- 
firoat pas fenfiblemeot ; ils ne formeront pas fur 
fa furface la croûte folide dont nous avons 
parlé ; a°. enfin fi cette croûte & un épaiflifle- 
ment général de la fonte ont été occafionés par 
la fimple fraîcheur d’une matière étrangère , on 
n’a qua continuer le feu , la fonte redevient 
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fluide comme elle l’étoit auparavant; an lieu que 
celte qui a pris confiflance après que le falpêtre 
l’a touchée, ne peut plus revenir à fa première 
fluidité: elle refle conflament épaifle , au moine 
pour la plus grande partie , & ne lailfe au plus 
couler que quelques goûtes . 

Puifqu’il ell certain que le falpêtre ne s’enflôme 
que lorfqu’il efl environé de corps qui peuvent 
lui fournir des matières fulforeufes, il efl vifible 
que le falpêtre en brûlant brûle une partie des 
foufres de la fonte . Ces foufres étant brûlés , elle 
s’épaiffit de façon que le feu ne peu; la rendre 
coulante ; donc elle devoir aux foufres qui lui 
ont été enlevés, fa difpofilion i devenir fluide r 
cependant elle efl encore alors très-dure ; elle ne 
devoir donc pas fa dureté à ces mêmes foufres . 
Mais c’efl une conséquence que nous ne voulons 
à préfent qu’indiquer ; il n'eli pas temps de nous 
y arrêter: nous y reviendrons ailleurs. 

Au refle, pour produire répaifliffemenr de la 
fonte , il n’efl pas befoin de mettre autant de 
falpêtre que j’en ai mis dans l’expérience que je 
viens de citer : une quantité beaucoup moindre y 
fuffit . 

Il efl fingulier que, quoique les fondeurs cher- 
chent fur-tout à rendre leur fonte coulante, il y 
en ait de très-habiles , dont l’ulage efl de jeter un 
peu de falpêtre fur leur fonte de fer en bain , 
immédiatement avant de la couler : ifs s'ima- 
ginent que c’eft un moyen de la mieux afiner . 
Après avoir jeté ce falpêtre , ils peuvent enlever 
une croûte épaifle , qu’ils regardent comme une 
crafle dont la fonte s’efl purgée à l’aide du fal- 
pêtre ; cette prétendue crafle n’efl que la fonte 
même de la furface qui s’efl épaiflie ■ cette couche 
épaiflie leur donne plus de facilité à enlever les 
charbons qui font tombés dans le creufet, & tout 
ce qui s’y efl vitrifié ; ils les emportent aisément 
avec la couche du métal t c’eft là le feul avantage 
qu’ils doivent atendre de cette pratique. 

to°. Il y a eu aufli des expériences où la fonte 
s’efl épaiflie après que j’ai eu jeté deflus de la 
foude ou du favon ; mais ces mêmes matières n’ont 
pas diminué fenfibiemem la fluidité de quelques 
autres fontes y il y en a à qni elle efl plus difficile 
à ôter qu’aux autres . Le gypfe a aufli épaifli 
uelquttî fontes , mais en a iaifsé d’autres três- 
uides: la chaux & la craie ne l’oBt ni épaiflie, 
ui adoucie . 

1 1*. Le tartre , les huiles , les graifles que j’ai 
fait brûler fur des fontes liquides , & que j'y ai 
mêlés , autant que la différence de pefameur l’a 
pu permettre , ne leur ont procuré ni adoucifle- 
ment , ni épaifliiïement. 

12°. J’ai jeté , comme dans les expériences 
précédentes , fur la fonte en fufion , du foufre 
commun , de l’antimoine , de l’orpiment , du 
vert-de-gris : toutes ces matrices lui ont Iaifsé fa 
dureté. L’orpiment la rend beaucoup plus fluide; 
celle dans laquelle l’antimoine a été jeté efl très- 
fpongieufe : le foufre aufli la rend fpongieufe . 
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13*. Je ne parlerai point des alliages que j'ai 
tente de faire du fer avec différons métaux ; ces 
expériences mériteront un article particulier, & 
ne m'ont rien fourni pour avoir une fonte plus 
douce . 

Le réfultat effentiel des expériences que nous 
venons de «porter , c’ell qu’il n’ell aucune des 
matières dont j'ai parlé, qui, étant jetée fur la 
fonte en fufion & melée avec cette fonte , lui pro- 
cure quelqu’adouciffemcnt fenfible . Il ne paroît 
pas même qu’il y ait à efpérer que le mélange & 
la combinailon de ces matières produife cet effet . 
Quoi qu’il en foit, j’ai défefpéré d’y parvenir par 
cette voie ; je ne fais fi quelqu’aurre fera plus 
heureux que je ne l’ai été. 

Quoique je n'aie pu adoucir les fontes pendant 
qu’elles étoient en fufion , quoique l’efpérance 
d'y parvenir m’ait été ôtée , je n’ai pas cru qu’il 
fût impodibie , par toute aurre voie , de couler 
des fontes limables . Rapeions-nous les idées que 
nous avons données de différentes fontes ; elles 
nous prouveront (a poffibilité d’en couler de douces . 
Nous les avons difiinguées en blanches & en gri- 
fes ; nous avons dit que les grifes font fouvent 
limables ;& les obfervations que j’ai faites depuis, 
m’ont prouvé qu’elles le font prefque toutes : elles 
le font d’autant plus , qu’elles font plus grifes . 
Pour les fontes blanches, elles font toujours à l’é- 
preuve de la lime : parmi une quantité prodi- 
gicufe que j’ai efiayée, il ne s’en efi jamais pré- 
ienté une limable . 

Toutes ces fontes grifes & limables font des 
fontes telles qu’elles font forties du fourneau, oit 
la mine a été fondue ; qu’on les mette une fé- 
condé fois en fufion , elles devienent blanches ou 
en entier , ou en grande partie ,* c’efi-à-dire , 
comme nous l’avons remarqué ailleurs , que fi 
l’intérieur de l’ouvrage qui en a été fait a con- 
fervé quelques nuances de l’anciene couleur de 
cette fonte , tout l’extérieur a pris la couleur 
des fontes blanches . Par conséquent la lime n’y 
fauroir faire d’impreiïïon , ou fi quelques endroits 
de la furface font par hazard reliés limables , il 
y a beaucoup plus d’autres endroits qui ne le font 
point. 

Si l’on s’en tient Amplement 4 refondre dans 
des creufets ces fontes qui font forties douces du 
fourneau où la mine a été fondue, on ne peut 
s'en promettre des ouvrages limables ; mais comme 
nous venons de dire qu'il y a quantité de four- 
neaux d’où on tire des fontes grifes , fans s’emba- 
raffer d’autres expédiens, il femble qu’il n'y aurait 
qu'à établir des ateliers pour mouler les ouvrages 
auprès de ces fourneaux , & couler leur fonte 
dans les moules préparés . Cependant plufieurs in- 
convénient réels , dont nous avons déjà parlé , 
s’y oppafenr. t°. Ces fourneaux d'où la fonte 
coule douce , n’en donnent pas conftament de 
telle.J’ai fouvent câfsé une marmite, dont une 
moitié ou à peu près croit grife , & dont l’autre 
moitié étoit blanche : d’un côté elle ét oit li- 
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mable ,& de l’autre elle ne l’étoit point.* 0 . Toutes 
ces fontes grifes naturélement limables font com- 
munément rrop grifes ; elles ne fauroient prendre 
une belle couleur de fer, quoique limées & po- 
lies : elles relient trop ternes & trop brunes . 
j°. Ces fontes ne peuvent prefque point être 
traitées avec le cifelet ; elles s’égrènent . 4 0 . Enfin 
ces fonres qui peuvent être coulées grifes & douces 
hors du fourneau , fouvent ne relieraient pas telles 
après être entrées dans les moules. Cette propofi- 
tion efi une efpece dcnigme que nous explique- 
rons ailleurs . 

Les fontes qui fortent grifes des fourneaux , 
outre qu’elles pechent par la couleur & par le 
corps , ne font donc pas douces affez conllament . 
Mal gré les deux premiers défauts , fi en fondant 
une ieconde fois celles qui font douces , il eût 
été pofiibie de leur conferver leur douceur ; fi une 
fécondé fufion ne la leur enlevoit point, il ferait 
aisé de ne mettre dans les creufets que de la fonte 
douce ', on la concalferoit par petits morceaux ; 
on examinerait la couleur de ces morceaux les 
uns après les autres : ainfi on ne remplirait le 
creufet que de fonte convenable . Si en fondant 
elle s’y confervoit telle , on en pouroit faire des 
ouvrages auxquels la couleur & le corps im- 
portent peu , tous ceux qui n’ont befoin que d’être 
limés & grôlïiérement réparés, & auxquels même 
on donne une couleur , comme font les balcÔns 
& les vafes à fleurs, & divers autres ouvrages . 
Mais le nœud qui a arrêté, qui a empêché de 
faire ufage de cette fonte , c’elt , comme noos 
l’avons dit , que celles qui ont été mifes grifes 
& limables dans le creufct , en fortent três-blanches 
& très-dures ; elles y perdent la propriété de 
fe laifser limer. 

La couleur de ces fontes m’avoit trop prévenu 
contr’elles , & m’avoir fait négliger de chercher 
à en faire ufage. Ayant depuis donné plus d'at- 
tention à un des phénomènes ordinaires de notre 
art, favoir,que les fontes les plus blanches qu'on 
radoucit devienent ellesmêmes néceffairement des 
fontes grifes , puifqu’ii faut abfelument quelles 
palfent par différentes nuances de gris avant- de 
devenir fer à grain blanc , l'avantage que j’avois 
attribué aux fontes blanches fur les grifes , me 
parut moins fondé , & je crus qu’il y avoit beau- 
coup à rabatre des idées que j’avois eues des 
blanches , que leur couleur m’avoit fait regarder 
comme plus afinées ; que l’efprit fyllématique 
auquel ou s’abandone, pour peu qu'on ceffe d’être 
fur les gardes , m’avoit fait prendre parti trop 
vîte ; & qu’en un mot, ce ferait un fecrct im- 
portant que celui de pouvoir couler douces hors 
d’un creufet les fontes qui y avoient été mifes 
telles . 

Une expérience que je ne m’érois pas proposé 
de faire , me détermina à le chercher . J’avois 
donné de la fonte grife pour être refondue ; je 
vouloir même la changer en fonte blanche que 
je deftinois à des épreuves d’adouciffement . Contre 
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mon grf! , elle fonit du creufet â peu près aurti 
grife qu’elle y croit entres , & très-limable eu 
bien des endroits: elle avoit été jetée feule dans 
ce creufet ; aucune circonftance particulière ne 
fembloir avoir contribué à lui conferver fa pre- 
mière couleur , une infinité d’expériences faites 
autrefois ne me permettoient pourtant pas de 
douter que cette meme fonte ne fût devenue 
ttês-blanche Si très-dure , fi elle eût été tenue 
en fufïon plus long temps. Si elle avoit confervé 
fa couleur grife , je ne pouvoir donc l'attribuer 
qu’i ce qu’elle avoit été verfée hors du creufet 
auffî-tôt quelle avoit été en fufion . Rien n’eût 
été plus iimple que cet expédient , pour couler de 
la fonte douce , pourvu que le temps pendant 
lequel elle refie en cet état, ne fût pas trop court 
pour être facile i faifir. 

Pour favoir combien il pouvoit durer, je remis 
de la même fonte grife dans un creufet: dès que 
je vis qu’elle étoit fluide , je retirai un peu de 
cette fonte avec une cuillère de fer. Je l’eflàyai 
quand elle fut refroidie, & je la trouvai limablc 
& de couleur grife . Un quart d’heure après , je 
répétai la même manœuvre t la fonte tirée 
cette fécondé fois cédoit encore à la lime , mais 
allez difficilement. Enfin celle qui fut tirée après 
on autre quart d’heure ne fe laiffoit plus du tout 
limer. 

Ha fonte grife , ou au moins de ta fonte grife 
de l’efpece de celle dont je viens de parler , 
étant tirée promptement du creufet , pouroit donc 
refler douce; mais peut-être feroit-il difficile de 
faifir l’inflant oit cette fonte auroit affez de flui- 
dité pour couler , fans avoir affez long-temps 
fouferr le feu pour être devenue blanche & dure , 
au moins en partie . D’ailleurs , celle qui avoit 
donné occafion à ces épreuves , & qui avoit coulé 
douce la première fois , fans qu’on fe fût emba- 
rafsé de lui conferver cette qualité, pouvoit avoir 
des difpoiîtions favorables , peut-être difficiles à 
retrouver dans les autres fontes grifes . J’ai donc 
cru devoir eflayer plufîeuis de ces différentes 
fontes ; je les faifois verfer dès quelles me pa- 
roifloient fluides , mais ç’a été avec des fuccês 
très-différens .11 y a eu telle fonte grife & 
même noire qui n’a pas été plutôt fondue , qu’elle 
a été blanche & dure . D’autres fois de la fonte 
efl fortie grife du creufet ; & lorfque cette expé- 
rience 1 été répétée, elle efl fortie blanche , & 
cela quoique les morceaux mis dans l’un & 
l’autre creufet fuffent des fragmens d’une même 
piece, & que ces fragmens auffent été tous mêlés 
enfemble ; cela m’eft même ativé en répétant les 
expériences fur cette même fonte, qui m avoir dé- 
terminé à effaver les autres : j’en ai tiré du creufet 
auffi - tôt quelle a été fondue , qui s’eft trouvée 
dure. 

Dès que le fuccês ferait aufli incertain , il n’y 
a pas d apparence que des ouvriers cberchaffent 1 
jeter ces fontes en moule , dans la vue d’avoir 
des ouvrages doux . Tout ce qui efl de pratique 
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doit être fondé fur des régies non fujeres à varier ,• 
mais pour moi, il me parut que c’étoit beaucoup, 
que c’étoit avoir fait un grand pas , que d’avoir 
appris que dans quelques circonllances on pouvoit 
couler hors du creufet une fonte entièrement douce 
Si grife ; dés iors il ne me parut plus impoifible 
de trouver des règles pour avoir conflament cet 
effet . Si la fonte vient tantôt dure & tantôt 
douce , il y a quelques circonflances qui fonr 
varier l’opération , & tout fe réduifoit à les dé- 
mêler . 

J’imaginai que les creufets pouvoient y avoir 
part ; ceux dont je me fervis étoient de nos glaifes 
des environs de Paris . On trouve dans ces glaifes 
quantité de pyrites qui contienent de véritable 
foufre commun ; ce foufre peut entrer dans la 
compofition du creufet ; il y en a eu tel qui , 
lorfqu’on le retiroit du feu , répandoit une véri- 
table odeur de foufre commun . Il me parut pof- 
fible que , félon qua le creufet auroit eu plus ou 
moins de foufre , la fonte auroit été endurcie plus 
promptement ou plus lentement . J’en fondis qui 
auroit dû couler douce dans des creufets qui ne 
pouvoient pas être foupjonés de contenir du foufre 
dans nos creufets de Beauvais ; & j'eus de la fonte 
dure , lorfque j’en chetchois de douce. 

Je fis faire d’autres creufets avec très - peu de 
terre & beaucoup de mine de plomb . Dans quel- 
ques-uns la mine entroit pour plus de* deux tiers, 
ou des trois quarts. Ces creufets me firent voir les 
mêmes irrégularités que les autres m’avoient mon- 
trées. Tantôt j'en retirai de la fonte blanche , & 
tantôt de la fonte grife . 

Les expériences qu* nous avons faites , foir par 
raport à la converfion du fer en acier , foir pour 
l’adouciffement des ouvrages de fer fondu , nous 
ont conduit à penfer que les foufres endurcilfent 
le fer & la fonte . Celles que nous faifons à 
préfent , nous mettront en état par la fuite de 
mieux démêler cette idée : avant quelle fût affez 
dévelopée , j’imaginai que les foufres qui étoient 
néceffaires pour donner à la fonte une parfaite 
fluidité , étoient les mêmes qui produifoient lot» 
endurcilfement ; que le feu même qui la rendoit 
fluide , qui l’emretenoit en mouvement , lui don- 
noir fes propres foufres : doit il me parut probable 
qu’en U faifant fondre dans des creufets de fer forgé, 
on pouroit l’y conferver douce ,& cela parce que le 
fer beaucoup plus dénué de foufres , rctiendroit 
ceux qui pénètrent au travers des creufets de terre, 

& peut-être même boirait une partie de ceux de 
la fonte . Je fis donc fondre de la fonte dans 
des creufets de fer forgé . Les premières expé- 
riences parurent répondre à mon arenre/mais elle 
fût trompée , lorfque je les eus répétées autant de 
fois que je le crayois néceffaire pour compter fur 
leur fuccês; je trouvai les mêmes variétés que ci- 
devant , c’efl-à-dire , tantôt des fontes blanches , 
& tantôt des fontes grifes . 

Nos recuits , & fur - tout ceux que nous avons 
faits ci-devant au feu immédiat, foit avec enduit , 
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foie fans enduit , nous ont fait voir que la fonte 
mife dans un creufet pour y être fondue , quelque 
blanche , quelque dure qu’elle Toit, doit s’y adoucir, 
au moins en partie , avant d'être mife en fulion • 
Car ces expériences nous ont appris qu’un violent 
degré de chaleur y produit un adouciffement cer- 
tain . La fonte d’un creufet , avant de devenir 
fluide , a foufert ce violent degré de chaleur ; par 
la même raifon , les fontes déjà douces doivent 
s'adoucir de plus en plus avant de devenir cou- 
lantes . Il me parut curieux & même néceflaire 
pour éclaircir ce que je cherchois , de favoir fi le 
temps précifément où de la frnre commence à 
s’endurcir , eil celui où elle elt rendue fluide ; 
toujours me paroit-il certain que fi quelques fontes 
étoient rendurcies dans le creufet avant l’inllant 
de fulion , il ne falloir pas atendre que ces mêmes 
fontes fuflent limables après quelles auroient été 
fondues . )c me propofai donc d’obferver les fontes 
depuis l'inflant où elles auroient été jetées dans le 
creufet , julqu’à celui où elles y deviendroient li- 
quides; j’en fis concaffer en petits morceaux , j’en 
remplis en partie un creufet ; je fis chaufer le 
creufet , & d’inllant en infiant je retirais des 
morceaux de cette fonte . l’éprouvois les progrès 
de l’adouciflement , qui dévoient aller vite, parce 
qu’on donnoit un grand feu au creufet . Ces effais 
furent faits fur différentes fontes , fur des fontes 
blanches , fur des fontes qui avoient été blanches 
Se que l’adouciflement avoir rendues grifes , St 
fur des fontes naturéletnenr grifes . Après avoir 
fuivi les unes Se les autres attentivement , j’ob- 
fervai que des fontes blanches , 8c de celles qui 
tienent leur couleur grife de l’adouciflement , après 
être devenues de plus douces en plus douces , 
redevenoient dures avant d’être fondues . Le temps 
précis de ce retour n’étoit pas déterminable ; mais 
ce qui étoit certain , c’efl que ce même morceau 
de fonte qui fe fût laiflê limer três-aifément s’il 
eût été tiré plutôt du creufet , ne cédoit plus 
à la lime lorfqu’ii en étoit tiré un peu plutard . 
Le degré de chaleur qu’opere ce changement efl 
toujours proche de celui qui donne la fluidité ; car 
les angles des morceaux qui étoienr devenus durs 
dans le creufet , avoient été fondus . Mais ce qui 
démontré qu’un degré de chaleur moindre que 
celui que demande la fufion , opere ce prompt 
endurciflement , c’efl que les endroits qui n’avoient 
point été fondus, avoient toute la duretc poffible. 
Les plaques dont nous avons parlé dans le qua- 
trième mémoire de la première partie , nous ont 
donné encore plus en grand l’exemple de l’cndur- 
eiffement produit avant la fulion. 

Parmi les fontes naturélement grifes , dans 
quelques circonstances , j’en ai obfervé qui fe font 
fondues fins retour à la dureté ; en quelque temps 
que je les aie retirées du creufet , je leur ai 
toujours trouvé la même douceur : mais dans 
d’autres circon (lances , j’ai retiré des fontes grifes 
naturélement qui étoient devenues blanches , & 
par conféquent non limables , avant d’avoir été 
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fondues . Ces circon (lances ont été celles ob la 
fufion a été trop long-temps à fe faire . À delfein 
je ne la preflois pas ; j’avais befoin de confervef 
mes morceaux en mafles foiides,pour les examiner 
en différons états . 

Puifque la fufion pat elle-même n’efl pas propre 
à adoucir la fonte , pour en avoir de douce après 
qu’elle fera fondue , il e>l donc au moins abfolu- 
ment néceflaire de 1a conferver telle jufqu’à Profi- 
tant où elle devient fluide . Ht il fuit de la der- 
nière remarque , que l’on y réuflira d’autant mieux, 
toutes chofes d’ailleurs égales , qu’on la fondra 
| plus promptement ; mais on ne fauroit fe pro- 
mettre d’exécuter cette opération fimple plufienrs 
I fois de fuite avec la même viteffe . Une infinité 
de circonflances peuvent la retarder ; les creufets , 
les qualités des charbons , les fouflets , les épaiffeurs 
differentes des morceaux de fonte font des fources 
d’irrégularités fans nombre • Audi , quoique j’aie à 
deflein tkhé de mettre en fufion de nos famés 
grifes le plus promptement qu’il étoit poffible , il 
m’eil arivé de couler de la même tantôt gtife & 
tantôt blanche. 

Ce n’étoit qu’en petit que je faifois cette expé- 
rience ; peut - être que le fuccès en ferait encore 
plus incertain en grand , par report aux circonf- 
tances dont je viens de parler: mais par report à 
quelques autres circonflances , il e(l auffi plus fa- 
cile de tirer de la fonte douce , au moins en 
partie , en en fondant une plus grande quantité 
i la fois. Plus rarement il m’eft arivé de couler 
cette fonte douce du creufet , quand je n’y en eus 
mis que quelques onces , & quand’ j’y en ai eu 
mis une ou plufieurs livres ; & afliez fouvenr elle 
a coulé douce quand la quantité a été raifonable: 
mais , comme je viens de le dire , douce en partie ; 
car il y avoit prcfque toujours une portion qui 
avoit pris la blancheur , ou , ce qui efl la même 
chofe , la dureté à l’épreuve de la lime . 

Pour revenir à nos obfervations faites fur les 
fontes que j’ai tirées des creufets avant qu’elles y 
euflént été rendues fluides , & où elles s’étoient 
rendurcies , j’ai cherché a comprendre ce rendur- 
ciflement; & pour cela j’ai mis de la fonte grife 
dans un creufet où elle étoit environéc de toutes 
parts de poudre d’os ; elle s’y efl cependant en- 
durcie avant d’avsir pris de la fluidité ; & qui 
plus efl , le feu ayant été trop long-temps i un 
degré au deflous de la violence néceflaire pour 
fondre , on a eu beau enfuite augmenter la fore * 
du feu , la fonte n’a jamais pu prendre de flui- 
dité. 

Dans une autre expérience , je me fuis contenté 
de couvrir la fonte de poudre dos ; & où le feu 
j violent a été donné plutôt , la fonte a coulé : 
mais elle a coulé blanche & dure . Les os qui 
procurent fi efficacement l'adouciflement dans d’au- 
tres circoaftances , n’avoient doDc rien opéré ici ; 
ou s’ils avoient opéré , j avoir été l’endurciffe- 
ment . Ces dernières expériences femblent aiaquer 
direêlemem ies principes que nous avons établis 
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fur t«nt d’autfes expériences & des plus décifives. 
Nous avons avancé tant de fois que tout fer , foit 
forgé ou fondu , s'endurcit à proportion tju’il ell 
plus pénétré de foufres & de tels , qu’il s adoucit 
à mefure que ces foufres , ces fels lui font enle- 
vés , que l’aftion violente du feu eft néceflaire 
pour emporter ces matières de celui qu’on veut 
rendre plus traitable , qu’enfin les 05 aident à 
l'aftion du fer ; & nous voyons ici au contraire 
que le grand feu , avec le fecours des os, redoue 
de la dureté à la fonte . Mais ne nous emba- 
raiïons point encore de chercher iï , quelqu’op- 
pofées que femblent les conl'équences qu'on peut 
tirer de ces différons effets , il n’y auroit pas de 
moyen de les concilier. Allons plutôt où les expé- 
riences nouvcles nous menent elles nous font 
voir que (i on deffeche la fonte jufqu'l un certain 
point avant de la mettre en fullon , on lui ôte 
trop de fes foufres ou de fes fels , qu’on ne peut 
plus la fondre, ou que fi ou la fond, on 1 a ren- 
durcit : car la fonte qui a foufert du temps un 
violent feu avant de le fondre , & fur-tout celle 
qui a été entourée pendant ce temps de poudre 
d’os, doit être de la fonte três-defféchée . Or, fi 
nous entourons nos morceaux de fonte de poudre 
de charbon , nous femmes sûrs par toutes les expé- 
riences , foit de nos recuits , foit de l’art de con- 
vertir le fer en acier , que la furface de notre fer 
ne fe defféchera pas , quoique le charbon foit propre 
à convenir le fer en acier , à lui donner une dure- 
té qu’il n’a pas: j’ai donc penfc qu’il pouroit être 
propre à conferver aux fontes griles , & la couleur 
&la douceur qu’elles avoient avant d’être mifes dans 
le creufet : du moins l’épreuve m’en a-t-elle paru 
tres-indiquée ; je l’ai faite , & j’ai trouvé que 
toute fonte grife de bonne qualité , fondue dans 
un creufet où elle étoit entourée de poudre de 
charbon , fe fondoit ; & qu’aprês y avoir été 
rendue fluide , celle qui étoit tirée du creufet 
étoit limable , comme elle l’étoit avant d’avoir 
été refondue . 

Ne cherchons point encore à expliquer pourquoi 
la poudre de charbon conferve à la fonte douce 
fa douceur ; un grand nombre de faits que nous 
avons à raporter , aideront à éclaircir ce phéno- 
mène : continuons à préfent de fuivre ce qui re- 
garde la pratique de notre art .* Dés que la fonte 
fondue dans le charbon relie douce , j’ai cru qu’elle 
le deviendrait encore davantage , étant fondue dans un 
mélange de poudre de charbon & de poudre d’os ; 
qu’au moyen de la poudre de charbon , il n’y auroit 
plus à craindre que les os fiiïent de mauvais effec ; que 
dans cette circontlance ils adouciraient , comme ils 
avoient été en poffeiïion de le faire dans tous les re- 
cuits, j’ai donc fait fondre de la fonte grife dans un 
mélange de parties égales de poudre d'os & de poudre 
de charbon : celle qui a éré fondue dans ce mélange 
« toujours été douce & extrêmement douce . Cette 
dofe peut fe varier; on peut augmenter la quantité 
d'os : mais j'aime mieux au contraire qu’on la 
diminue , parce que le creufet a 'étant pas clos , 
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le charbon fe brûle , & il eft cffentiel qu'il en 
refie toujours une certaine quantité : trop d’os 
pouroient même empêcher que la fonte ne pût 
devenir fluide. 

Ce n’efi pas affez que la fonte foie douce, 
précisément dans l’infiant où elle vient d’etre 
fondue : dans le travail en grand , la fonte qui 
a été rendue liquide la première , refte fouvent 
pendant plufieurs heures dans le creufer avant que 
le refte ait été fondu ; il faut que cette fonte 
puifie conferver fa fluidité fans prendre de dureté , 
pendant un temps confidérable ; fit c’eft ce qui 
arive & celle qui etl mile en fufion dans le mé- 
lange de poudre d'os & de charbon ; j’en ai tenu 
de fluide pendant plufieurs heures dans ce mélange ; 
elle n’en a pas été coulée moins douce. 

Le mélange de poudre d’os & de charbon , qui 
de routes les compofitions eft celle qui réufiir le 
mieux dans les recuits faits dans les cailles , eft 
donc jufqu’ici celle qui eft la plus avantageufe 
pour fondre de la fonte douce . Cette compofltion 
fuffit pour tenir les fontes douces pendant la 
fufion , & fera la fenle qu'on emploi» dans la 
pratique ordinaire . Mais fi on lui ajoute une 
portion de fublimc corrofif , réduit en poudre fine , 
elle vaudra encore mieux , & poura conferver 
douces des fontes qu’elle ne conferveroir pas telles 
fans cette addition. La dofe de fublimé ne fera 
pas confidérable: qu’elle foit un zo‘ ou même un 
40 e du poids total ; c’en fera affez . Mais au lieu 
que ta poudre d’os ne peut être employée feule ; 
uand on aura de bonne fonte, on poura fe fervir 
e la feule poudre de charbon . 

Tout ce que nous avons tenté au commencement 
de ce mémoire , n’a pu nous donner de moyen 
de rendre douce de la fonte mife en fufion , qui 
étoit auparavant dure , ou qui étoit devenue telle 
en fe fondant . Nous avons même avoué que nous 
défefpérions d’y parvenir ; mais nous voilà parvenus , 
par une autre voie , à pouvoir avoir de la fonce 
douce après qu’elle fera refondue , pourvu que 
celle qu'on veut fondre foit grife ou de bonne 

J jualité. La poudre d'os & celle de charbon jetées 
ur de la fonte aâuélcment en fufion , ne lui 
procurent aucun adoucilfement . La fonte douce 
qui fe fond étant environée de poudre d'os feule, 
sendurcit ; mais la poudre fimple de charbon , 
ou la poudre composée d’os & de charbon , 
confervenr la douceur à celle qui eft mife douce 
dans le creufet, & qu’elles ont toujours entourée. 
L’expédient eft fimple & commode ; nous ex- 
pliquerons pourtant dans la fuite plus au long , 
toutes les petites attentions qu’il demande : mais 
ce dont il nous refie à parler , c’eft l'explication 
de ce que nous avons voulu dire , quand nous ne 
nous fommes pas contentés de demander de la 
fonte grife , que nous avons demandé de la fonte 
grife oc de bonne qualité . 

Une autre remarque , dont il eft important de 
fe fouvenir , eft que la foute conferve d'autant 
mieux la douceur qu’elle avoit avant d’être mife 

dans 
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dans le creufet , qu’elle ell fondue plus prompte- 
ment : pour U conferver douce , un point effentiel 
ell d'empêcher l'a lurface de fe defsécher , de fe 
brûler . 

1 1 °. Choix des fontes propres h être coulées douces . 

Nous avons borné à defiein à certaines efpeces 
de fontes le fecret que nous y avons découvert , 
pour en couler de douce hors des creufets . On 
nous a peut-être déjà prévenu fur l’étendue dont 
ce fecret ell fufceptible. Il apprend la maniéré de 
conferver douce, mal -gré la fulion , la fonte qui 
l'étoit avant d’être fondue . Nos recuits nous ont 
enfeiené de sûrs moyens d’adoucir toute fonte ; il 
femble donc qu’il n’y en a aucune qui ne foit 
dans le cas du mémoire précédent, & qu’on doive 
prendre pour réglé générale , que toute fonte 
naturélement limable ou rendue telle, étant fondue 
dans le charbon ou dans le mélange d’os de de 
charbon , reliera limable comme elle l'étoit avant 
la fufion . On peut aulfi le regarder comme une 
réglé , mais qui ell fujete à des exceptions : 
pour les avoir ignorées , j’ai été jeté dans des 
incertitudes bien embaralfantes . Le fuccès des 
premières expériences a été fouvent démenti par 
celui des expériences fuivantes. Après avoir retiré 
de la fonte du creufet où elle avoir été fondue , 
fouvent cette fonte croit douce , & plus douce 
u’elle n’y ctoit entrée ; d’autre , mife très-douce 
ans un autre creufet , en fortoit d’une dureté à 
toute épreuve; & quelquefois au contraire il m’ert 
arivé de mettre de la fonte dure & blanche dans 
un autre creufet , & de la verfer três-grife & 
très-limable . Non feulement cela ell arivé à des 
fontes diSérentes ; la même m’a' quelquefois fait 
éprouver ces défolanrcc variétés : ce n’ell qu’à 
force d’expériences tournées & retourné» de 
toutes façons , que les caufes de ces diverfités ont 
pu être démêlées , & que j’ai pu établir des 
réglés fubordonées à la réglé générale : elles feront 
faciles dans la pratique , elles préviendront tous 
les contre-temps par où j’ai pafsé. 

Quoiqu’il y ait des fontes blanches qui peuvent 
être coulées douces dans un travail réglé, le plus 
sûr fêta de n’en fondre que de grifes . Nous les 
confîdéroos ici telles quelles font forties du four- 
neau à mine ; nous les avons ailleurs caraélérisées 
par leurs nuances de couleur , qui dans différentes 
efpeces varient depuis le gris blanc ou blanchâtre, 
jufqu’au gris noir ou gris de more , fl même juf- 
u’au noir . Elles ne different pas moins les unes 
es autr» par leur tiflure , qui en toutes ell 
fpongieufe, fi on la compare avec celle des fontes 
blanches : c’ell à cette tilfure à laquelle nous de- 
mandons i préfent qu’on fafie le plus d’attention . 
Quelques-unes l'emblent composées de grains ou 
de molécules , qui , à la vue limple , ont un air 
arondi ; & les aunes , bien obfervées , paroifient 
l’être de lames : on ne trouve point à leurs molé- 
cules la rondeur des molécules des premières. Les 
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grainées varient par leurs grainures ; quelques-unes 
ont de gros grains , pendant que d’aurres en ont 
de fins . Les railons de préférence d’une fonte fur 
une autre , doivent être prifes , & de fa couleur 
& de fa tilfure . Du côté de la tiflure , celles qui 
ont le grain le plus fin, le plus dillinft, le mieux 
démêlé , le mieux arondi , le plus approchant de 
celui d un acier trempé peu enaud , l'emportent 
fur les autres : & du côté de la couleur , celles 
qui ont des nuances plus brunes font plus faciles 
à tenir douces . Les meilleures de toutes , ou au 
moins celles qu’on peut fondre avec le moins de 
précautions , fans craindre de les rendurcir , font 
donc celles qui , étant noires , ont un grain très- 
fin & très-dillinâ. Mais de deux différentes fontes, 
dont l’une aura un gris plus clair & fera mieux 
grainée, & dont l’autre fera plus noire avec des 
grains plus grôs & moins démêlés , on préférera 
celle de la plut parfaite grainure : généralement 
parlant , on peut beaucoup plus compter fur le 
grain que fur la couleur. 

Celles qui , bien confédérées , femblent plutôt 
composées de lames que de grains, font inférieures 
aux grainées ; mais entre celles-li , les meilleures 
ont les lames plus fines , pins petites , plus déta- 
chées les unes des autres ; & les plus mauvaifes 
de toutes ont des amas de lames qui forment 
comme de grôs grains aplatis. 

Si celles qui n’ont que des lames ne font pas 
d’un gris foncé ou très-brun, il fera toujours très- 
difficile d’en couler des ouvrages limables. 

Qu’on efperc peu de celles qui, quoiqu’extrime- 
ment noires , paroifient parlemées de brillans : 
en général, ces brillans dans les fontes grifes, font 
de mauvais indices . Si de plus les fontes noires 
font composées de grôs grains aplatis , elles font 
les plus mauvaifes de toutes : des fontes d’un gris 
prcfque blanc vaudroient mieux . 

Il y a des fourneaux qui , tant qu’ils font au 
feu , donnent des fontes des qualités que nous 
avons indiquées pour bonnes . Mais un avis très- 
important pour les ctabliliemens où l’on travaillera 
en grand aux ouvrages de fer fondu , -c’ell qu’il 
n’y a prefque point de fourneau où il ne puifie 
fe fournir de fontes convenables : il ne faut que 
faifir le temps où ils en couleront de telles . Les 
premières gueufes qui fortent d’un fourneau 
nouvéîement mis au feu , font très - noires , ôc 
ordinairement de celles que nous avons rejetées 
par le défaut de leurs grainures ; mais de jour en 
jour les gueufes vienent d’une meilleure grainure. 
Leur couleur aufïi va en s'édaircifiant ; & enfin 
leurs couleurs devienent blanches en quelques 
fourneaux . Le temps où on fera provifion de leur 
fonte fera entre celui où iis ont donné des gueufes 
trop noires, & celui où ils font près d'en donner 
de ttop blanches . Ce temps favorable n’ell pas 
pourtant difficile à faifir ; il vient ordinairement 
peu de femaines après que le fourneau a été mis 
en feu . Il y en a où il ne dure pas quinze jours ; 
d’autres où il dure pluficurs mois ; car ils pafiesc 
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tous du gris su blanc très - inégalement . Une 
infinité de oaules peuvent contribuer à cette 
inégalité ; la conftruttion même du fourneau , la 
dilpolîtion des fouflets , la qualité des charbons , 
& celle des mines. 

Mais il ne feroit pas difficile de remettre au 
gris un fourneau qui ferait venu au blanc . On a 
quelquefois vu ce retour , fans avoir cherché à le 
procurer ; ce qui l'occafione donnera par la fuite 
idée de la vraie caufe des différences qui font 
entre les fontes de différentes couleurs . Quand 
les courans d’eau qui font mouvoir des fouflets 
s’afoibliffent par la sécherelTe , le fourneau d’où 
la fonte fortoit blanche , n’en fait plus voir que 
de grife ; de là il eft clair que la fonte devient 
blanche dans les fourneau» où l'aôion du feu ell 
plus violente . Un expédient pour fe procurer de 
la fonte grife , eft donc de diminuer le cours 
de l’eau qui fait tourner les fouflets ; mais cette 
diminution ne devrait fe faire ^'imperceptible- 
ment : qui diminuerait trop vite la chaleur , 
courait rifque de ne pas fondre la mine , & de 
faire ramaffer de ces maffes non fondues , qu’on 
appelé des renards , & qui obligent à éteindre 
totalement le fou pour les retirer. 

On ne fauroit refondre notre métal fans trouver 
un déchet. Un avantage des fontes que nous avons 
caraftérisées pour les meilleures, c cil que dans la 
fufion elles diminuent confidérablemenr moins que 
les autres. Les mauvaifes noires diminuent plus 
qu’aucune des autres ; on les trouve couvertes d’une 
quantité três-confidéraMe de laitier ou de matière 
vitrifiée ; elles font mêlées apparemment avec 
beaucoup de terre de la mine. 

Nous avons confcillé de ne faire aucun ufage 
des fontes blanches . AufTi toutes celles qui font 
blanches, quoiqu’elles aient été coulées en grôffes 
gueufes , ne peuvent être refondues , pour être 
coulées en ouvrages limables ; mais il ne feroit 
pas auffi jufle de condamner les fontes blanches 
qui ont été coulées en plaques minces . Il peut y 
avoir de celles-ci qui font de très-bonne qualité, & 
qui , mal-gré les apparences, font de la nature des 
grifes . Ces remarques ne font guère néceffaires 
pour des manufadures ; mais elles le font pour la 
phyfique de notre art , & peuvent l’être pour les 
ouvriers ordinaires . Si ces derniers ont acheté de 
vieilles marmites pour les refondre, il leur arivera 
de trouver une portion de la même marmite , 
qui aura la couleur & la grainurc de la meilleure 
qualité , pendant que les autres portions feront 
blanches & tiês-cheres . Ce qui fera blanc , étant 
refondu , peut être coulé doux & gris comme le 
relie . 

Il peut de même y avoir de grandes plaques de 
fonte blanche qui ne tienent à du gris nulle part, 
& qui étant fondues , foit dans la poudre de charbon , 
foit dans le mélange de cette poudre & de celle 
d’os, deviendront douces. Il y a une maniéré de 
reennoitre la qualité de ces fontes blanches , de 
les diftinguer des autres: il n’y a qu’à clfayer C 
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l’on peut les radoucir promptement. L’efTai en ell 
aisé à faire , en les recuifant immédiatement au feu 
de la forge . La fonte blauche qui s’adoucira vîte, 
peur être fondue douce ; mais celle qui foutiendra 
une chaleur plus longue , fans devenir grife & 
grainée , fera de nature à forrir dure du crcofet 
où elle aura été fondue . 

Non feulement on peut par les recuits juger fi 
des fontes blanches font propres à être coulées 
douces ; mais les recuits peuvent donner la difpo- 
fition à l’être à celle à qui il en manque peu . 
Ces derniers recuits , pour être bons , ne doivent 
être faits que dans la feule poudre de charbon . 
Après tout , il feroit très-inutile de nous arrêter 
au» maniérés de rendre de la fonte propre à être 
fondue douce, par des recuits qui coûtent toujours 
des foins èic des fiais , pendant qu’on én peut 
avoir qui eft telle naturélemcnt . 

Je ne dois pas pourtant me difpenfer de parler 
d’une forte de fonte blanche , qui , quelques recuits 
que j’aie tentés , quelque chofe que j’aie faite , a 
toujours été coulée très-dure . Elle n’a pas de ca- 
raélere a fie: marqué pour fe faire diftinguer de 
celles qui réuffiroient tout autrement . C eft , & 
je lui en donnerai toujours les noms dans la fuite, 
de la fonte blanche de plulieurs fulions , ou de 
la fonte blanche par art : je veux dire que ce 
genre eft compofé des fontes qui , étant forties , 
ou blanches, ou grifes du fourneau où la mine de 
fer a été fondue , ont depuis été refondues une 
ou plulieurs fois , ou tenues liquides pendant du 
temps. Il n’y a guere que des leux très-acoutumés 
à les voir, qui puiflent ne les pas confondre avec 
celles qui font forties blanches du fourneau : leur 
tiflùrc parait pourtant plus compare que celle de 
ces dernières. Il fera rare de Trouver de cette ef- 
pece de fonte ailleurs que chez les ouvriers mêmes 
qui s’occupent afhiélement à mouler le fer , & 
ils n’en auront que ce qui leur viendra des ou- 
vrages manqués , ou de ce qui fera relié dans les 
creufets. La quantité de cette efpece de fonte ne 
fera jamais comparable à celle des autres. Les ou- 
vriers mêmes qui chercheront à couler doux , 
comme on le cherchera apparemment à l’avenir , 
n’auront prefque point de cette fonte . Nous en 
faifons une dalle à part , & elle le mérite par la 
propriété finguliere quelle a de ne pouvoir être 
coulée douce , au moins par les moyens qui font 
le mieux réuflir les autres fontes blanches . 

Ce phénomène eft un de ceux qui méritent 
d’être remarqués dans notre art . Si je prends une 
fonte grife , quelle que foie la qualité de cette 
fonte , & que je la fonde feule dans un creufet , 
je la rends blanche , fi je la tiens liquide pendant 
un certain temps qui, dans de petits creufets, n’a 
jamais befoin d’aller à une demi -heure ; fi après 
cette première fufion il lui étoit refté en quel- 
qu’endroit une nuance de gris , je n’ai qu’a la 
refondre , & elle deviendra parfaitement blanche . 
Cette fonte qui a été ainfi refondue peut être 
adoucie , comme nous l’avons expliqué en tant 
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d'endroits . En l’adouciffant , je la fais palier 
fecceflivemcnt par differentes nuances de gris : 
u’on la prene lorfqu'elle eft venue à la nuance 
e laquelle que ce Toit des fontes naturellement 
grifes ; qu’alors on la mette dans un crcufet au 
milieu des mélanges de poudre d’os & de charbon , 
8c qu’on l’y fonde : on aura beau la faire couler 
dans i’indant même oh elle a été rendue liquide ; 
elle fera blanche comme elle l'dtoit la première 
fois . J’ai voulu voir fi ce nVtoit point que cette 
efpece de fonte demandât des dofes de charbon 
ou d’os , differentes de celles que veulent les 
autres fontes . Je l’ai donc fondue dans les os 
feuls, dans le charbon feul, & dans des mdlanges 
de ces deux matières faits en différentes propor- 
tions, oit tantôt l’une dominoit & tantôt I autre , 
& q’a toujours été avec le même fuccès. 

Ce qu’on peut avoir de fonte de cette efpece 
dans un âtelier , ne fera pourtant pas de la fonte 
inutile à ceux qui voudront couler doux ; il relie 
un moyen d’en faire ufage . Pour cela , il faut 
toujours commencer par l’adoucir, & la t rds-bien 
adoucir . On mêlera cette fonre adoucie avec de 
la fonte nature'lement grile qu’on fondra comme 
nous l’avons enleigne' ; feulement faut-il prendre 
garde à ne pas mêler la fonte blanche de plulivurs 
iulions en trop grande proportion avec la fonte 
grife . J’ai fondu d’abord trois parties de fonte 
blanche adoucie avec une partie de fonte grile 
nature'lement . Dans la eompofition faite des parties 
égales , os & charbon , la fonte compofce qui en 
ett venue a été tris -blanche . La fonte blanche 
adoucie & fondue feulement à partie égale avec 
la fonte grife , a donné une fonte grife d’un gris 
allez blanc , mais auffi médiocrement limabte . 
Mais deux parties de fonte grife , & une de fonte 
blanche adoucie , m’ont paru une dofe sûre qui 
donne de belle fonte grife 8c allez limable. 

Afin que le mélange de ces deux fontes feftffe 
plus parfaitement dans le creufet , il faut y mettre 
alternativement des lies de fonte blanche , & des 
lits de fonte grife . Au relie , c’ell toujours la 
fonte blanche adoucie , 8c très-bien adoucie , que 
je mêle avec la grile ; car li c’étoit de la fonte 
blanche non adoucie , la fonte grife n’en pouroit 
porter qu’une très - petite quantité . Toute fonte 
blanche par art n’eft pourtant pas G peu traitable, 
lorfqu’elle n’a foufert qu’une feule fuGon : quand 
elle eft venue c’une fonte douce , elle confcrvc 
encore quelque temps de la difpoGtionà redevenir 
douce . 

J’ai fondu de la fonte grife très-douce ; je l’ai 
tenue en fufion jufqu’â ce qu’elle ait eu pris le 
blanc. J’ai fait adoucir cette fonte blanche dont je 
connoilfois l’origine ; adoucie , je l’ai fait fondre 
dans le mélange dos & de charbon , & j’en ai 
eu une fonte très-grife & três-limable . J’ai fait 
auGï la même expérience fur des foutes de fé- 
condé fuGon , dont l’origine ne m’étoit pas con- 
nue, mais qui en avoient apparemment une bonne . 
Mais G cette fonte blanche eût étc encore mife 
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en fuGon une ou deux fois , ou G cette fonte fûr 
venue d’une fonte nature'lement blanche , inutilement 
temeroit-on de l’adoucir par recuits ; quelqu’adoucie 
qu’elle fût , dès qu’elle auroir étc rendue cou- 
lante , elle auroir repris fa première dureté . La 
phyGque de ces phénomènes ne fauroit manquer 
d’être intéreffante ; mais elle ne peut être bien 
expliquée que par les expériences qui feront la 
matière des articles fuivans . 

Quoique les fontes blanches de pluGcurs foGons 
fondues dans la même compoGtion doit les fontes 
grifes fortent douces , en fortiffent dures , je ne 
me fuis pas cru difpcnfé de tenter de les fondre 
dans des compoGtions même qui ne font pas favo- 
rables aux autres . Il n’étoit pas prouvé que leur 
différente tiffure ne demandât pas d’autres mé- 
langes; mais toutes ces tentatives ont étd inutiles: 
en voici les principales. i«. Elles ont été fondues 
dans deux parties de fuie, une de charbon, & une 
de fcl marin , tüc font reliées blanches , coulées 
après une demi -heure & une heure de feu . 1°. 
Notre fonte blanche adoucie a été fondue dans os 
St charbon . On y a jeté du fel de foude à trois 
différentes reprifes; elle eft toojours venue blanche, 
q®. Elle a été fondue étant très-adoucie avec de 
la fuie. 4°. Elle a été fondue dans du charbon de 
corne; elle eft fortie dure 8c blanche de ces deux 
creufets . s“. La même fonte a été fondue avec un 
mélange de poudre dos 8c de charbon , auquel 
j’avois fair ajouter du fublimé cdrroGf. J’avois 
lieu d’atendre que cette demiere matière opéreroit 
quelque chofe. I.a foute eft cependant reliée très- 
dure après la fuGon . 

Nous ajouterons encore une remarque fur le 
caraftere des fontes blanches , c’eft que celles de 
ptuOeurs fuGons font certainement plus aifées à 
fondre que les fontes grifes. Il ne nous a pas été 
G aifé de démêler G les fontes naturélement 
blanches le font de même r mais l’analogie conduit 
è le penfer . Cette ohfervation rend raifon d’un 
phénomène qui m’a quelquefois dérouté : quanti 
ou tient de la fonte en fuGon , s’il y en a qui 
doive fortir douce , c’eft celle qu’on en tire la 

f iremiere , puifque nous avons fait remarquer que 
e feu continué lui ôte fa difpoGtion à être douce. 
Cependant dans quelques circonftances il m’eft 
arivé, tout au contraire , de tirer d’un creufet de 
la fonte blanche & dure , 8c un quart d’heure 
après , d’en tirer du même creufet de la gtife 8c 
douce * 

Ceci ne m’eft arivé que dans des temps où je 
ne favois pas affez le choix qu’il falloir faire des 
fontes , 8c dans des cas oh i’en avois jeté dans le 
creufet des morceaux de différentes qualités . La 
fonte blanche fondue la première en fortoir 
blanche & dure ; Si ce qui reftoir â fondre dans 
le creufet , qui étoit la fonte grife , m’en donnoic 
enfuire de douce. Audi depuis que j’ai été mieux 
inftruit, ayant mis dans un creufet , & avec con- 
noiffance , de la fonte grile 8c de la fonte blanche, 
j’ai d’abord tiré de la fonte blanche , Sc enfuire 
Fffff ij 
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de la fonte grife : celle qui a coûté d’abord efl 
fonie avant que l’autre fût en fufion . Autrefois 
cela m’étoit arivé dans une même circonflancc 
plus embarafiante , fur le même morceau de mar- 
mite ; mais j'ai obfervé dans la fuite que cette 
marmite croit partie grife fie partie blanche , fit 
apparemment que le morceau jeté dans le creufet 
étoit de cette qualité. 

12°. Que les fontes coulées douces félon les procé- 
das des articles précédens , ont quelquefois le 

défaut d'être trop grifes : moyen de corriger ce 

défaut , & de leur donner la couleur des ouvrages 
* de fer les plus blancs . 

Nous avons commencé par chercher à conferver 
aux fontes , pendant une fécondé fufion , la dou- 
ceur qu’elles avoient narurélement , ou celle 
qu'elles avoient acquife dans les recuits . Les ar- 
ticles précédens en ont donné les moyens ; c’efi 
déjà beaucoup : mais il relloit encore quelque chofe 
à trouver. Les fontes qui font grifes narurélement, 
pechent par leur couleur: il eft vrai qu’après avoir 
été refondues, elles ne font ni auffi grifes ni auffi 
ternes quelles l’étoient en forrant du fourneau ; 
elles font même d'une meilleure tiffure , plus 
égale, mieux grainée. Mais il y a des fontes, fit 
de très-bonne qualité , qui , quoique refondues , 
relient beaucoup trop grifes . Ce qui relloit à trou- 
ver étoit donc le moyen de couler des fontes de 
telle qualité , que les ouvrages , en fortant du 
moule , eu fient non feulement la douceur de ceux 
qui ont été bien adoucis , mais qu’ils pufient aufïi 
prendre à peu près la même couleur fit le même 
poli lorfqu ils auroientété travaillés . Pour y parve- 
nir, il a fallu encore tenter différentes maniérés 
de faire ufaçe des foufres fit des Tels: on les voit 
reparoître bien fouvent ; mais puifque la nature 
les fait entrer dans la compofition des métaux , 
nous ne pouvons imiter fes procédés, qu’en tâchant 
de les employer comme elle le fait pour varier 
leurs propriétés. 

La méthode par où je devois commencer m’a 
paru éfte de tenir en fufion de la fonte naturéle- 
menr douce, ou douce par art, au milieu de notre 
poudre compofée d’os fit de charbon ; de tirer de 
ce creufet un peu de cette fonte liquide qui feroit 
un échantillon par où je jugerois à quel point celle 
qui étoit refiée dans le creufet étoit douce & grife ; 
que je devois enfuire jeter quelqu’ingrédient dans 
le creufet , d’où retirant de la fonte quelque temps 
après , je me trouverois en état de voir ii cet ingré- 
dient y auroit produit quelque changement , par 
la comparaifon que j’en ferois avec l’échantillon 
qui auroit été tiré d'abord. J’ai cru auffi qu’il falloit 
retirer de U fonte de ce creufet à différentes re- 
prifes , pour s’afTurer li cet ingrédient ne produiroit 
pas, dans un temps plus long, un effet qu’il n’au- 
roit pas produit dans un plus court . C’efi là le dé- 
tail de la manoeuvre que j’ai pratiquée dans toutes 
les expériences fuivantes . i°. Du falpêtre jeté dans 
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le creufet où la fonte étoit en fufion , n’y a produit 
aucun changement fonlibie : elle efi refiée douce 
fit grife, autant que celle de l'échantillon. 2 °. Du 
fel de foude n’y a rien opéré de plus ; mais ce 
qui eil à remarquer, c’efi que le falpctre qui 
épaiffit fi fubiternent la fonte liquide lorfqo’il a 
été jeté fur cette fonte feule , ne lui a ici rien 
fait perdre de fa fluidité; il a pourtant futé à 
l’ordinaire . Le fel de foude a occafioné divers jets 
de flamme. Ici le charbon mêlé avec la poudre 
d’os, a fourni à toutes ces flammes; elles n’ont 
point confumé la partie huileufe du fer ; il y en 
avoir de plus à portée. La fonte n’a donc dû rien 
perdre de fa fluidité , fi elle la tient de fa partie 
huileufe. 3 °. Le fel marin a produit un peu plus 
de changement. J’ai jeté de ce fel, 5c de même 
de tous les autres, à différentes rcprifcs; la fonte 
qui avoit été tirée du creufet après que la pre- 
mière dofe de fel y a été jetée, avoir la couleur 
grile de celle de l’échantillon. Mais celle qui a 
été tirée après une fécondé doté de fel , quoique 
grife fie iimable, a paru plus brillante dans les 
endroits limés , que ne l’efl la fonte qui a le 
; même gris. Peut-être auffi étoit -elle plus dure . 

Le fel marin m’a fait ici voir un phénomène 
nouveau. Il cil forti plus de flammes, fie des 
flammes plus confidérables , du creufet où il a été 
jeté , qu’il n’en eil forti de celui où le fel de 
foude a été jeté . Il femble que le fel marin ait 
donné occafion au charbon de s’enflamer; car ce 
fel n’a rien fait de pareil lorfqu’il a été jeté, dans 
une autre expérience, fur la fonre qui étoit en 
fufion , fans être environée de poudre de charbon 
& d’os. Les fcls fixes ne feroient pas auffi peu 
propres à exciter l’inflammabilité qu’on ia penfé, 

8c peut-être n’y a-t-il pas auffi foin quon fe 
l’imagine, du fel marin au falpctre: une autre 
expérience dont il n’efl pas temps de parler , 
femble le prouver; fie les deux entémble invitent 
à en faire d’autres fur cette matière. Le fel ma- 
rin, jeté dans le creufet où la fonte efl feule, 
répand d’épatfîes vapeurs ; ne fonr-ce point ces 
vapeurs qui en lèvent fie mettent en mouvement 
l’huile du charbon , fie qui lui donnent occafion 
de s’enflamer* 

Quoique les expériences que nous parcourons 
euffent été principalement faites dans la vue de 
découvrir des moyens d’avoir de la fonre douce 
8c de meilleure qualité que ne le font les fontes 
grifes ordinaires , je les avois en même temps re- , 
gardées comme propres à nous donner des éclair- 
ciflemens fur la nature de tout fer fondu ou autre; 
depuis long-temps j’avois eu envie de pouvoir tenir 
en fufion à mon gré des fonres douces. Nous avons 
attribué la dureté de la fonte du fer 8c de l’acier 
aux foufres fie aux fels indiiîinélement. Nous euf- 
fions bien voulu pouvoir faire le partage ; il m’a 
ferablé que nous le pourions , dés que nous au- 
rions en fufion des fontes de la douceur defquelles 
nous ferions certains. 

Sur environ une ou deux livres de fonte grife 
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en fufion, je jetai du foufre commun en poudre, 
plein une petite cuillère i café'. Un inftant après, 
je retirai du creufet de cette meme fonte ; je la 
vis blanche, 5c aufit dure qu’aucune fonte que 
l’aie jamais effayée; cependant eüe était extrême- 
ment grife un moment avant que le foufre y eût 
été jeté. 

On connott ta compafition du foufre commun , 
auflfi-bicn que celle d’aucun minéral ; on fait du 
moins qu’il eit un mixte dont la partie in- 
flammable , le vrai foufre , n’eft qu’une très-petite 
portion ; un acide de la nature de celui du vi- 
triol domine dans ce mixte. Il s’agit de lavoir fi 
c’e.l par fa partie inflammable qu'il a endure! fi 
promptement notre fonte, ou fi c’eil par la partie 
faline , ou fi c'eil par les deux enfemble t & cette 
qudlion devenoit facile à décider; car fi la ma- 
tière inflammable, comme inflammable , donne de 
la dureté a notre fonte, fi !’endurcitTemrnt n’ell 

Î as opéré par un acide analogue i l’acide vittio- 
ique, du fuif ou de l’huile jetés fur la fonte 
douce ne manqueront pas de l’endurcir . Sur de la 
fonte grife & douce , je jetai donc à différentes 
fois Jo fuif, & en quantité allez confidérable: ce 
fuif brûla fur la fonte fans la rendre ni plus 
blanche ni plus grife. 

J’éprouvai enfuite l’huile d’olives , comme j’avois 
éprouvé le foufre & le fuif: cette huile laitfa la 
fonte autfi douce qu’elle l’étoit. je jetai du favon 
iur de la même fonte; nous avons vu ci-devant 
que le fel de foude n‘a produit aucun effet en pa- 
reille circonfiance pour l’endurciffement de la 
fonte ; l’huile n’en a produit aucun, feule: le 
mélange de ces deux matières n’a pas pius 
opéré . 

Il femble donc évident que le foufre commun 
n'endurcit fi ccmfidérabicmcnt & fi promptement 
la fonte que par le moyen de fon acide , ou au 
moins a l’aide de l'on acide ; on anroir pu ie dé- 
montrer en contrôlant une efpece de foufre com- 
mun, avec l’huile ou la graUTc, & l’acide du 
foufre ordinaire , par les procédés enfeignés par 
MM. Stahl 3c Geoffroy , St jetant de ce foufre 
fur la fonte en fufion ; il n’y a point lieu de 
douter que le foufre faêlice, dont la partie hui- 
le o fe nVtoit pas capable d’endurcir la fonte, ne 
l'eût cependant endurcie . Mais une autre expé- 
rience plus lïmple épargne l’appareil de celle-ci : 
on fait que l’acide du foufre & celui du vitriol 
font les mêmes, mai» engagés dans différentes ma- 
trices ; on doit donc atendre du vitriol le même effet 
que du foufre commun , par raport à l’cndurciffe- 
ment de nutre fonte , fi cet endurciffemen: eil opéré 
par l’acide. J’aurois toujours jeté du vitriol fur la 
fonte en fufion ; mai ici je l’y jete dans le deiîein 
de confirmer les raifonemens précédera: j’en jetai 
donc peu , & ce peu fut fufflfant pour donner à 
cette fonte grife 5c douce la dureté & la blancheur 
que le foufre avoir données à l’antre. 

On retrouve encor, dans l’alun le même acide 
que dans le vitriol &le foufre; pour parfaite con- 
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firmation de l'effet de cet acide , l’alun devoir 
donc, comme ie vitriol, donner fubitement de la 
blancheur 5c de la dureté à notre fonte grife t c’elt 
auifi ce qu’il a fait. Il eli donc clair que l’acide 
vitriolique donne la blancheur & la dureté au fer. 
Mais les donne-t-il par lui-même, & ell-ce en 
facilitant i’introduélion de la matière huileufe 3 
C’e!l la feule difficulté qui peut relier à ré- 
foudre, 5c que nous examinerons dans un autre 
article . 

Pour revenir à nos effais , le borax a été le 
léul des autres fels que j’ai éprouvés , qui jeté 
fur la fonte en fufion dans notre mélange de 
poudre de charbon 5c d’os, ait, comme i’aiun 5s 
ie vitriol , donné de la blancheur à la fonte grife: 
mais il ne t’a pas donnée fi fubitement , 5c il n’a 
pas donné un fi grand degré de blancheur 3c de 
dureté . 

Dans la fonte grife mife en fufion, avec parties 
égales os St charbou , on a jeté du fublimé eor- 
rofif ; elle e!l au moins reftée grife, comme elle 
l'étoit auparavant: peut-être même l’efl-elle deve- 
nue davantage . Ainfi ie fublimé ne la ren- 
durcit point, comme d’autres expériences l’on fait 
voir : il eli un puïflant fondant du fer ; il peut 
être employé avec fuceês lorfqu’on fc fervira de 
fonres difficile; à conferver douces pendant la 
fufion . 

Le gypfe que j’ai effayé encore , parce que j’avois 
vu tan: d'autres fois qu'ii agit puilïainenf fur le 
fer , n’a produit ici aucun effet. Enfin, tout ce 
que j’ai tenté en jetant fur de la fonte grife 5c 
douce en fufion quelqu’ingrédicm , n’a rien opéré 
pour la rendre de meilleure qualité, fi on en ex- 
cepte le Ici marin qui a paru produire quelque bon 
effet: m3Ïs nous avons vu que ie vitriol, l'alun, 
font três-nuifibles dans cette circoiiance; qu'ils la 
rendent dure & blanche fur le champ . 

Nous avons t”. donné le détail des expériences 
oit l’on a jeté quelque fel ou autre ingrédient, 
fur de ia fonte en fufion dans un creulet oit elle 
avoit été ntife feule. 2 °. Nous venons de parler 
de l’effet des mêmes fels ou in^rédivns jetés dans 
de la fonte fondue au milieu d'un mélange d’os 
5c de charbon. q°. Ii nous relie à dire ce que 
nous avons tenté en faifant fondre la fonte avec 
le fel même. i°. Nous avons mis dans un creufet 
cinq onces de fonte grife, & en même temps 
deux grôs de vitriol ; 1 °. dans un autre creufet , 
le même poids de la même fonte , avec deux grès 
d’aiun ; 3 0 . dans un autre , le même poids de la 
même fonte , 5c deux gros de fel marin ; dans 
un autre, le même poids de la même fonte, 5c 
deux grôs de fel de foude ; 5 ». dans un autre , le 
même poids de la même fonte, & deux gros 
ce borax. La fonte de tous ces effais efl fortie 
très-dure & très-blanche , quoiqu’elle eût été mife 
dans ie creufet três-grife 3c très-douce. 

Pour varier les maniérés d'éprouver l’effet des 
fels fur la fonte , autant qu’elles le pouvoient être, 
la feule qui me refloit, était de radier chaque Ici 
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(o particulier, foie avec la poudre «fe charbon 
feule , foit avec U poudre cotnpofée de charbon & 
d’os , & de faire fondre notre métal au milieu de 
cette nouveie compofition: les expériences ainfi 
retournées ne fembloient pas beaucoup promettre; 
mais cela même fortifiera ce que nous avons avan- 
cé tant de fois, qu’on ne fauroit trop les retour- 
ner, que l'on ne doir fe palier aucune négligence 
en ce genre . La première de ces nouveles épreuves 
fut faite avec l’alun : j’en mêlai deux grâs avec 
demi-once de charbon ; je mis ce mélange dans 
un creufet, & au milieu du mélange une once 
de fonte grife. Si j’culle eu à prédire le fuccès 
de cette épreuve, j'eufsecru devoir annoncer qu'il 
fartiroit du creufet une fonte très-blanche & très- 
dure; l’alun, en tonte autre circonfiance , avoir 
toujours donné à ta fonte le plus grand degré de 
dureté; cependant, après lui avoir fait foutenir le 
feu pendant une demi-heure , je la trouvai, à mon 
grand étonemenr, très-Iimable . Mais ce qui me 
lurprit le plus , c’ell que cette fonte rrès-aifée & 
limer, très-aifée à percer, avoir la blancheur St 
l’éclat des fontes les plus parfaites : en un mot , 
cette fonte fi douce avoir précifément ia couleur 
que j’avois cherché à lui donner par toutes les 
expériences dont il a été fait mention jufqu’ici . 

Je n’ai pas manqué de répéter cette dernierc fur 
une quantité de fonte plus confidérabie , & c’a 
toujours été avec le même fuccès. J’en ai fait 
d’autres, où j’ai varié les dofes de l’alun, par 
râpait à celtes du charbon ; & d'autres où j’ai 
auifi mêlé l’alun en différentes dofes, avec la 
poudre compofee d’os & de charbon : le réfultat 
de toutes a été que l’alun ainfi employé donne de 
la blancheur à U fonte , qui ia met en état de 
paraître brillante après qu’elle aura été limée. Si 
pourtant on outrait ta dofe de ce fe! , au lieu 
d'une fonte douce, on en aurait une très dure. Je 
■voudrais fort preferire les bornes dans lefquelles 
on doit ia renfermer : mais cela ne me parait 
nullement poflible . Selon que les fontes font naru- 
rélement plus douces, ou quelles ont moins de 
difpüfitjon à s’endurcir , on poura les fondre avec 
une plus grande quantité d’alun. La première ex- 
périence donne un exemple d’ur.e des proportions 
dans lefquelles on peut mêler ce fel. il fera ailé 
de s’allurer par des expériences en petit, fi clic 
conviendra aux fontes qu’on veut jeter en moule ; 
mais fi on commence les effais fur des ouvrages, 
il fera prudent de pécher plutôt par le trop peu 
que par le trop ; on aura toujours un ouvrage 
limable: s’il n’a pas une couleur allez vive & 
allez blanche, on ajoutera du fel dans ia compofi- 
t*on qu’on fondra dans la fuite pour et couler de 
femblable: ouvrages. 

Quand nous difons que les fontes que ce pro- 
cédé nous donne ont de la blancheur , nous ne 
voulons pas faire entendre quelles en ont une 
femblable à celle des fontes blanches ; elles ont 
aufli une tiflurc tout.' différente . Leur câfture pa- 
rait gtaince a g?»igf fins, bien détachés , égaux St 
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d’une couleur d’un gris léger; en un mot, cette 
câllure eft femblable à celle de quelques aciers 
trempés : .aufli dès qu’elle a été limée , paroît- 
eile avec le blanc & le brillant des plus beaux 
aciers. 

Quoique l’alun qui à été jeté fur de la fonte grife 
tenue en fufion , foit au milieu de la poudre de 
charbon , foit au milieu de celle d’os & de charbon , 
l’ait foudainement rendue dure , il femble fuivre 
des dernieres expériences, que fi on ne jetoit fur 
cette fonte qu’une très-petite quantité d’alun , on 
pouroit lui ôter de fa couleur grife , fans lui 
faire perdre fa douceur . Mais cette expérience 
ferait toujours fort incertaine ; quelque peu de 
poudre qu’on jetât dans le creufet, elle Ce trouve- 
rait en trop grande quantité par raport aux en- 
droits de la fonte quelle toucherait , parce qu’il 
ferait impoflibîe de mêler allez bien cette poudre. 
Quand heureufetnent on réufljroit quelquefois par 
ce moyen , on ne devrait jamais y avoir recours 
dans la pratique ; il expoferoit à trop de variétés . 

Le fuccès qu’a eu ia fonte rendue fluide dans 
la poudre compofée d’alun & de charbon , ou 
d’alun , de charbon & d'os , qui eft même celle 
qu’il faut prendre par préférence ; ce fuccès, dis- 
je, ne permettrait pas de douter que le vitriol ne 
pfit être fubfiitué à l’autre fel: il le peut suffi . 
J’ai fait beaucoup d’expériences pour comparer 
leurs effets ; fi l’un des deux a paru mériter 
quelque préférence , p’a été l’alun . Ordinaire- 
ment la fonte a été coofervee plus long- temps 
douce dans la compofition où il cli entré , que 
dans celle oit efl entré le vitriol.- d’ailleurs l’alun 
eii à meilleur marché , autre rail'on de le faire 
préferer . 

Le borax me parut aufli mériter d’étre éprouvé, 
puil’qu’il avoit produit le même effet que l’alun 
& le vitriol , quoique plus foiblemcnt , lorfqu’il 
avoit été jeté fur la fonte grife en fufsott. Cepen- 
dant , iorfque je l’ai fait entrer dans ia compofi- 
tion de la poudre dans laquelle la fonte a été 
fondue , cette fonte s’ell toujours trouvé très-dure 
& trcs-bîanche , quoique tenue peu de temps en 
fufion . 

J’ai autfi mêlé le fel marin avec cette poudre : ; 
j’y ai mêlé aufli du fel de fonde . La fonte qui 
a été fondue dans l’une & l’autre de ces compo- 
fitions , a fenlibiement confervé fa couleur grife ; 
peut être pourtant que le fel marin l’a rendue un 
peu plus blanche, lans lut ôter de fa douceur. 

J’ai fondu de notre fome grife , & trop grife 
dans une compofition propre a convertir ie fer en 
acier ; elle étoit faite de deux parties de fuie , 
de deux parties de chatbon & d’une partie de fçl 
marin. Après quelle a été tirée du creufet , je 
l'ai trouvée très-limable; & les endroits limes ont 
été blancs & briilans. La compofition à aluit m’a 
pourtant paru faire mieux: d’aiileurt, Iorfque j’ai 
réitéré l’ufage de cette compofition , j’ai trouvé 
que la fonte s’y endurcit plutôt qu’elle ne s’endur- 
cit dans celle dont l’alun fait partie. 
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Quoique le fer fondu forgeable ne foit plus 
fufibie fiant feul , il peut être fondu avec le 
recours de divers fondans , 8c la fonte même peut 
lui en tenir lieu. Du fer devenu forgeable, mêlé 
avec de la fonte , femble devoir compofer une 
nouvele fonte qui , refroidie, fera plus iimable , 
aura plus de corps 8c une plus belle couleur que 
la fonte grife ordinaire . Cette idée eil fi vrai- 
fembiable , que quoique le fer mêle avec la fonte , 
m'eût déjà mal réuiïi dans les expériences du 
premier mémoire de cette troifieme partie , je n’ai 
pas cru qu'il fallût renoncer à de nouveies épreu- 
ves . Dans les autres , la fonte 8c le fer étoient 
dans un creufet où je n’avois mis aucune compo- 
fition ; je ne connoiffois pas pour lors la néceflité 
de la «ompolition , ou plutôt la néceflité de la 
poudre de charbon , pour empêcher le fer de fe 
brûler avant de fondre . J’ai donc recomencé les 
épreuves : j’ai mis dans un creufet un mélange 
égal de poudre d’os & de charbon , & j'ai fait 
entrer dans cette poudre comporte , des fragment 
de fonte trés-grife & de la limaille de fer . Le 
tout a été parfaitement mêlé ; favoir , deux parties , 
de fonte grife & une partie de limaille . L'expé- 
rience a été répétée bien des fois ; la fullon a 
toujours été longue ô fe faire: la funte, qui feule 
eût été liquide en moins d’une demi-heure , mêlée 
avec le fer , n’a été en liqueur qu’au bout de 
deux heures ; & cette liqueur refroidie a toujours 
été une fonte dure & blanche . 

Au lieu de la poudre d’os & de charbon , j’ai 
pris enfuite de la poudre de charbon feule, & j’y 
ai mis de même deux parties de fonte , 8c une 
partie de limaille i la fullon a été faite plus prompte- 
ment . Mais la fonte qui a été tirée en différons 
temps, a toujours été blanche 8c dure. 

Quatre parties de fonte grife fondue dans le 
charbon avec une feule partie de limaille , ont 
été encore fondues plus vite : après une demi- 
heure de feu , j’ai retiré de la fonte grife ; mais 
celle qui a été retirée après étoit blanche : pro- 
bablement le fer n’étoit pas encore fondu lorfque 
la première a été tirée, 8c c’eft pour cela quelle 
étoit grife ; la fécondé étoit blanche , parce que la 
limaille fondue en faifoit partie . De meme dans 
une autre expérience où j’ai fondu quatre parties 
de fonte grife avec une de limaille de fer dans 
une compofition faite d’une partie d’os , une partie 
de charbon , 8c un quart d’une de ces parties de 
vitriol, j’ai coulé de fa fonte grife après une demi- 
heure de feu , & la fonte étoit blanche après une 
heure de ce feu . 

Il paroît par ces expériences que le fer for- 
geabie mis en fufion , non feulement devient une 
fonte blanche dure ; mais devient une fonte de 
telle qualité que peu fuSit pour durcir celle qui 
eût été douce. Au refie , par le poids de la fonte i 
retirée des creufets , je me fuis toujours alluré que 
le fe» avoir été fondu dans les expériences que je 
viens de raporter . 

Quoi qu’il en foit des différons moyens par ief- 
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queis on pouroir rendre la fonte d'une belle cou- 
leur, en lui confervant la propriété d’être Iimable, 
il ne paroîr pas qu’on doive fonger à recourir à 
d’autres matières que l’alun , puilqu’il fait très- 
bien , &. qu’il et! à bon marché. Nous ajouterons 
feulement une remarque qui conduiras l’employer 
fans rifque . Si l’on jete un morceau d’alun , ou 
une petite malle de poudre d’alun , dans de la 
fonte qui eit fluide au milieu même de la com- 
pofition d’os 8c de charbon, l’on ôte foudainement 
à cette fonte la difpofition qu’elle avoit d’être 
Iimable . Si ati contraire cette fonte a été rendue 
liquide au milieu d’une compofition ou l’alun en 
poudre avoit été bien mêlé, la fonte n’en devient 
pas moins Iimable . Ici l'alun mêlé par plus pe- 
tites parties , 8c qui par-tout efl environé de poudre 
de charbon, ne peut pas produire dt mauvais effet. 
Ainfi il m’a femblé que fi de la fonte ayant été 
mife en fufion au milieu de la poudre de charbon 
8c de la poudre compofée de charbon & d’os, on 
jetoit deffus une autre poudre oit l’alun fût bien 
mélange" avec le charbon, alors on pouroit donner 
de la blancheur à la fonte , fans courir trop de 
rifque de l’endurcir . L’expérience m’a fait voir 
que mon idée étoit vraie , & nous en pouvons 
tirer la réglé la plus commode pour fe conduire 
dans la fufion des fontes . On fe contentera de 
mettre dans le creufet une poudre compofée d’os 
8c de charbon , 8c en allez grande quanti*! pour 
couvrir tout» la fonte : dés que la fonte y aura 
été entièrement fondue, on en retirera un peu du 
creufet avec une cuillère de fer ; on la laiffera 
refroidir doucement : alors on examinera fa cou- 
leur ; fi elle paroît trop brune on jérera dans le 
creufet de la compofition faite avec l’alun 8c le 
charbon : quelques minutes après on retirera un 
fécond eflai de fonte, qui fera connoître le change- 
ment de couleur qui s’efl fait ; s'il ne paroît 
pas fuffifant , on jétera de nouvele compofition 
1 alun ; & ainfi de fuite , jufqu'à ce qu’on foit 
parvenu à un effai de la couleur duquel on foit 
fatisfait . 

I J°. Précaution e[fentiele avec laquelle la fonts 
douce demande d être jetée en meule : que la 
fonte Liancha efl de ta fonte trempée ; mais que 
certaines fontes ont plus de difpofition it prendre 
la trempe que tes autres : avantages des chàffts, 
de fer. 

Tout femble fait, du moins tout me le paroif- 
foit , lorfqu’on efl parvenu à avoir de la fonte 
qui , étant tirée du creufet oît elle i été fondue , 
efl aulfi douce 8c aufli belle qu’on peut la délirer. 
Nos mémoires précédées nous en ont appris les 
moyens ; que pent-il relier 1 faire que de jeter 
cette fonte en moule , comme on jete celle des 
antres métaux > Je le penfai ainfi, 8t je ne m’avi- 
fai de fonger k en remplir des moules, que quand 
j’eus entièrement découvert les procédés qui la 
donnent douce 8c belle ; alors , ne foupçooant pas 
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même qu’on dût être inquiet fur le fuccès , je fis 
verfer de celte fonte dans des moules préparés ■■ à 
peine eus-je fait effayer de limer les ouvrap.es 
minces qui en furent tirés , que je trouvai le pius 
rude comme le plus inatendu mécompte : tout étoit 
dur •, la lime n’avoit aucune prile fur les ou- 
vrages ; enfin les ayant càllés > lescûffures me mon- 
trèrent dans la plupart des endroits de la fonte la 
plus blanche , de la moins grainée 8c de la plus 
dure : au moins la couche extérieure étoit telle 
par-tuut . Dans un inilant , en entrant dans le 
moule , ma fonte gril'e 8c douce avoit donc été 
transformée en fonte blaucfie & dure . Je ne pou- 
vois douter que cette fonte , avant d'etre entrée 
dans le moule , ne fût de nature à être douce : 
j’en avois fait tirer du creufet dans l’inilanr c] li i 
avoit précédé celui oh elle avoit été coulée; j’en 
avois même fait verfer un peu dans un autre 
crcufet voifin du fourneau : l’une 8c l’autre avoient 
été trouvées douces. 

Dans nos matières de phyfique , les événement 
imprévus , quelqu’oppofcs qu’ils foient i ce qu’on 
s’étoit promis , ne doivent point alarmer quand on 
a le courage d’y chercher des remedes : on doit 
même les voir avec plaifir ; ils nous mettent ordi- 
nairement fur une nouvele voie d’acquérir des 
connoiflances . Un peu de foufre , un peu de 
vitriol , un peu d'alun , peuvent fur le champ 
métamorphofer la fonte douce en fonte dure. Ces 
faits connus , il étoit naturel de penfer que le 
sable où la fonte avoit été moulée , tenoit quelque 
chofe d’analogue à ces matières. Je fis donc jeter 
de !a fonte douce dans diverfes autres efpeces de 
subies & de terres , dont les unes font aêlnéle- 
ment employées .1 mouler dans quelques pays, & 
dont les autres ne fervent pas a cet ufage ; la 
fonte fortit dure & blanche, au muins en partie, 
de tant de différens moules . Toutes les efpeces 
de terre & de sable auroient elles eu de ces 
fnufres & de ces fels nuifiblcs 1 II n’éroir pas na- 
turel de ie pcnler . Je fis enfuite couler de la 
mime fonte entre des lames de fer , Sc entre des 
pièces de bois qui formoient des efpeces de 
moules ; la réuflite fut la même quelle avoit été 
dans les moules de sable ou de terre. Au lieu de 
former mes moules , de faire remplir les châflîs 
avec de la terre 8c du sable , je les fis remplir 
de poudre d’os, de charbon pur, de chatbon mêlé 
avec la poudre d’os, de craie, de chaux, de sable 
à fondeur mêlé avec la poudre d’os & la poudre 
de charbon : dans quelques unes de ces expé- 
riences , une plus grande partie de la fonte fe 
trouva douce . Mais elle ne fe trouva pas douce 
en entier: les endroits minces furent toujours ex- 
trêmement durs; 8c c’en étoit affez pour rendre 
ioutiles nos recherches précédentes. A quoi avoir 
recours pour empêcher la fonte de prendre une 

S ualité fi différente de celle qu'elle avoit en fortant 
u creufet ! 

Une autre caufe i laquelle j’attribuai cet effet 
fi fubit, fut que les moules étoient trop froids ou 
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trop humides. Les fondeurs font fécher 8c chaufer 
ceux dans lefquels ils veulent couler du métal . 

Je fis fécher Sc chaufer ceux dont je vouloir me 
fervir , autant 8c même beaucoup plus que les 
fondeurs ne le font ordinairement . Souvent ils 
étoient fi chauds , qu’on ne pouvoir tenir la main 
deffus pendant un inffanr : ma fonte grife y deve- 
noit cependant dure 8c blanche . De cette même 
fonte qui prenoit de la dureté dés quelle étoit 
entrée dans le moule , que j’en fiffe jeter dans 
un creufet médiocrement chaud 8c même froid ; 
que fen fiffe jeter fur une couche de sable pareil 
à celui dont les moules avoient été faits : ia 
fonte jetée fur ce sable fec , ou jetée fur ce sable 
même humide 8c froid , de la fonte même tombée 
à terre , fe trouvoit douce 8c grife , 8c cela conf- 
tament : Sc cette fonte coulée entre deux plaques 
de terre cuite appliquées l’une contre l’autre , y 
devenoit dure 8c blanche , quoique ces plaques 
fuflent de la même terre que le creufet, où étant 
vcrfcc elle fe trouvoit douce. 

11 fembloit que la fonte la plus douce ne pouvoir 
permettre qu’on la renfermât dans un moule ; que 
dès qu’elle étoit conduite par une petite ouverture 
dans une cavité dofe, elle s’y rendurciffoit . Quand 
i’enrrée du moule étoit large , que ie jet le trouvoit 
gros , toute la partie de ce jet qui étoit la plus 
proche de l’embouchure, étoit tris-doucc 8c trèî- 
grife: devoit-on attribuer cet effet à l’air qu’elle 
rencontroit dans fon chemin l On aurait pu ima- 
giner encore qu’il s’échape continuélement des 
vapeurs , foit fulfnreufes, l’oit falines , de la fonte 
qui ell fluide; quelle telle douce torique ces va- 
peurs ont eu la facilité de fodilfiper; mais que (i 
elles ne peuvenf en l’ortir, ou que quelques cir- 
conflances les contraignent d’y rentrer, elles laiffent 
à la fonte fa dureté, ou elles ia rendurciffcnt. De 
pareilles vapeurs pouroienr n’avoir pas une libre 
circulation dans un moule , comme elles l’ont 
lorfque la fonte cfl coulée fur une limple couche 
de sable , ou dans un crcufet , ou même à terre . 
Je multipliai les évents des moules , afin de 
donner à l'air 8c aux vapeurs plus de liberté 
pour fortir , 8c cec expédient ne produifit nul 
efl'er . 

Tout pourtant bien expérimenté 8c bien confi- 
deré, je vis qu’il failoit abandoner ces demieres 
idées, 8c je penl'ai que jedevois revenir à une des 
premières ; que ce phénomène ne pouvoit être 
attribué qu’au peu de chaleur des moules ; que , 
quoique je leur en fille prendre bien davantage que 
n’en ont ceux oh les fondeurs coulent le cuivre 8c 
l’argent, ce n’étoit pas une preuve que je leur en 
donnaffe allez : ces derniers métaux ne font pas 
fufceptibles de U trempe , comme le fer l’cft eti 
certains états . Je crus donc que la fonte fc 
trempoir dans les moules ; Sc cette idée étoit la 
vraie, quoiqu’elle parût fortement combatue par 
les expériences où la fonte s’étoit trouvée douce , 

n ’elie eût été jetée dans des crcufets froids , 
sable froid , ou même qu’elle eût été 
versée 
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versée par terre. Ces expériences ne me fera- 
blerent que des objeêtions qui pouvoienr être 
éclaircies. 

Pour avoir preuve que 1a fonte douce & grife 
pouvoir devenir parfaitement femblable à la fonte 
la plus blanche , par l'effet de la trempe , je 
verfai dans de l’eau de la fonte liquide , qui e&t 
été très-grife & très-douce , fi elle fe fût refroidie , 
exposée à l’air libre : tirée de l’eau , elle ne parut 
en rien différente de ces fontes blanches que nous 
avons nommées de plufieurs fufions , blanches 
par art. 

On fait que tremper l’acier, n’eft que le re- 
froidir fubirement ; que l’acier prend d’autant plus 
de dureté qu’il étoir plus chaud lorfqu’il a été 
plongé dans l’êau ou dans toute autre liqueur; que 
plus la liqueur eft froide , plus elle peut faire 
d'effet fur de l’acier trempé au même degré de 
chaleur ; que fi on fe contente de chaufer de l’acier 
couleur de cerife, & qu’on le trempe dans l'eau 
bouillante , il forrira limable de cette trempe. 
Qu'on chaufe le même acier tout blanc, & qu'on 
le plonge dans l’eau bouillante, il en fortira aufii 
dur que s’il eût été trempé rouge dans l’eau 
froide . De la fonte en fufion ell échaufce bien 
par-delà le point où eft échaufé l’acier qui ell 
trempé le plus chaud : donc cette fonte peut être 
rendurcie par un degré de froid , ou fi l'on veut, 
par un degré de chaud qui n’endurciroit pas l’acier . 
Si de l’eau bouillante peut tremper l’acier cbaufé 
blanc , fi elle ell froide par raport à cet acier , 
une liqueur capable de prendre un plus grand degré 
de chaleur que l’eau, de l'huile bouillante , par 
exemple, poura être froide pour la fonte en fufion , 
& elle l’efl réellement , puifque la fonte fe fige 
dans cette huile. Mais fi on n’aime pas à donner 
à l’huile bouillante I’épithete de froide , quoique 
le froid & le chaud ne foient que des termes 
relatifs: difons que l’huile bouillante poura tremper 
de ta fonte en fufion , comme de l’eau bouillante 
trempe de l’acier chaufé blanc. 

L’cflêt de la trempe peut être opéré par des 
corps folides , comme il le peut être par des li- 
queurs. Dans le mémoire fur les trempes , que 
nous avons cité ci-delfus , nous avons fait voir 
qu’en enfonçant une pointe d’acier toute rouge dans 
le plomb, dans l’étain , dans l’antimoine , on la 
trempe . Tremper n’efi que refroidir , arrêter le 
mouvement des parties ; plus ce mouvement ell 
fubitemenc arrêté, & plus l’effet ell confidérable . 
Le mercure trempe plus efficacement que l’eau 
froide ; par cette raifon , ne (oyons donc point 
étonés que le slble qui ell dans un moule puiffe 
tremper de la foute , & que le sable étant plus 
folidc que l’eau, il puilfe même la tremper plus 
efficacement . Mais remarquons avec attention , que i 
quand l’acier ne demanderoit, pour être trempé , 
que le même degré de froid , ou de moins de 
chaleur dans le corps qui le touche que celui que 
demande la fonte, il ne pouroit pas être trempé 
aulfi efficacement par le sable; & cela parce que 
Arts & Métiers. Tome II. 
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le sâble compofant une mafTe fpongieufe , il ne 
s’applique pas exa&ement fur toute la furface d’un 
corps lolide . Suppofons , par exemple , que la 
fomme des vides que lailfent les grains de sable 
entr’eux ell égale en volume à la fomme des grains 
de sâble pris enfemble ; il ell vifible que 1 acier 
enfoncé chaud dans ce sâble , n’eft pas refroidi aufii 
vîte qu’il le ferait , fi les intervalles que lailfent 
entr’eux les grains , étoient remplis par une ma- 
tière femblable à celle des grains , ou par une 
autre aufii denfe : il s’en faudra de moitié. Mé- 
nageons à prêtent dans ce même sâble , un creux 
dont la capacité foie égale , femblable au volume 
du morceau d’acier que nous y avons fait entrer 
ci-devant; remplilfons ce creux de fonte fluide: fi 
nous y prenons bien garde , dans notre fuppofition 
de la fomme des vides que laiffeot les grains , 
égale i celle des pleins des grains, l’acier n’a été 
touché que par une moitié des grains qui n’ont pu 
toucher la fonte , & ne l’ell pas , à beaucoup 
prés , par 1a moitié de la furface de ces grains ; 
la fonte en liqueur pénétré dans les intervalles 
que les grains taifieit entr’eux ; elle touche ces 
grains de. toutes parts ■ Que A , B , C foient trots 
grains de sâble du moule; le grain C ménage un 
vide entre les grains A & B . Le morceau a acier 
D ne fera prclque touché qu’en deux points , par 
les grains froids A & B , & â peu près de même 
par tous les grains du moule. La fonte qui coulera 
dans ce moule , pénétrera dans le vide que Iaiffenc 
entr’eux ces grains ; non feulement elle touchera 
le grain C, mais clic s’appliquera contre la plus 
grande partie de la furface de ces trois grains ; elle 
les touchera chacun en une infinité de points , au 
lieu que le morceau d’acier ne les touchoit prefque 

? u’en deux points. À la vérité , le morceau de 
onte aura plus de volume que le morceau d’acier , 
parce qu’il occupe des efpaces que l’autre n’occupe 
point ; mais le volume n’efi par - là augmenté 
qu’impercepriblement , pendant que les attouchemens 
font indéfiniment augmentés . C'etl aufii cette 
augmentation des attouchemens qui fait que l’eau 
trempe fur le champ un acier rouge qui ne ferait 
point ou prefque point trempé, étant enfoncé dans 
le sâble, quoique le volume d’eau qui entoure 
l’acier, ait moins de foiidiré, de mafTe, que celui 
du sâble qui l’entoure . Si on coule de la fonte 
dans un creux au milieu de ce sâble , fa fluidité 
met ie sâble en état d’agir fur cette fonte , comme 
la fluidité de l’eau met l’eau en état d’agir fur 
l’acier. Ce corps qui trempe l’autre doit le re- 
froidir, arrêter le mouvement de Tes parties. Que 
ce Toit le corps chaud qui aille s’appliquer contre 
celui qui efi froid , ou que celui qui eft froid 
viene s’appliquer contre celui qui efi chaud, l'effet 
n’en doit pas être différent. 

Il réfuite des remarques précédentes, que quand 
de la fonte en fufion ne ferait pas plus fufceptible 
de la trempe que de l’acier rouge , cette fonte 
pouroit être trempée par le sable du moule , 
quoique ce sâble ne pût faire d’impreflion fenfible 
GggSS 
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fur l’acier qu'on y ferait pénétrer; mais nous avons 
vu , outre cela , que la tome liquide étant ccwfi- 
dérablement plus chaude que l’acier , quelque 
chaud qu’il foit , peut encore , par cette confi- 
dération , être trempée par un corps ou un fluide 
qui feroit trop chaud pour tremper l’acier. C’eft 
de ces principes très-clairs , que je crus devoir 
conclure que quand je chaufois mes moules autant 
& même davantage que les fondeurs ne les chaufest 
ordinairement , je ne les chaufois pas encore affez ; 
qu’ils dévoient peut-être être extrêmement chauds 
pour être hors d’état de tremper la fonte ; que fi 
je les faifois rougir, je retirerois des ouvrages très- 
doux . 

Les moules des fondeurs ordinaires en sàble , font 
maintenus par des chàffis de bois ; fi on vouloir 
extrêmement chaufer les moules , on brûlerait les 
chàffis : j’en fis faire de fer , & j’avois proposé 
autrefois d’en faire de tels par raport à d’autres 
avantages. Je pus hardiment faire entourer les 
moules de charbons rouges ; je les fis lécher eux- 
mêmes jufqu’à ce qu'ils euflTcnt rougi . Dans ces 
moules rouges , je fis verfer de la fonte douce ; 
je laiflai refroidir le moule avant de la retirer ; & 
je trouvai , comme je l’avois efpéré , des ouvrages 
très-bien venus & parfaitement limables . Dans 
toutes les expériences que j’ai répétées, cette mé- 
thode a eu le même faciès. Elle réuUira toujours, 
pourvu que les moules aient le degré de chaleur 
que la fonte demande . 

Il ell donc certain que la fonte qui eût été 
douce & grife, fi elle eût été coulée dans un moule 
chaud à un certain degré , devient de la fonte 
blanche & intraitable, fi elle efl coulée dans un 
moule moins chaud où elle fe fige plus prompte- 
ment. Ainfi il paraît qu’en général de la fonte 
blanche efl de la fonte trempée ; c’ert une nouvele 
idée qui demandera à être plus dévelopée . Re- 
marquons encore que Sa parfaite analogie qui efl 
entre nos fontes refroidies plus ou moins lentement , 
efl entre les aciers trempés. Si oo trempe le même 
acier focceffivemeot après lui avoir fait prendre 
diflerens degrés de chaleur, il fera d’autant plus 
dur & plus blanc qu’il aura été trempé plus 
chaud; il’ fera gris, & un peu limable, s'il avoit 
peu de chaleur lotfqu’il « été trempé. 

Il nous relie pourtant à lever quelques difficultés 
fondées fur des expériences qui fe trouvent au 
commencement de ce mémoire . Ces expériences 
m’ont d’abord empêché de reconoître que c’étoit à 
une forte de trempe que la fonte jetée en moule 
devoit fa dureté ; fie elles pouroient encore faire 
peine à d’autres, mal-gré les derniers éctaircifle- 
mens . Nous avons vu que de la fonte verfée 
dans un creufet froid, de la fonte ! "tee far du 
sable froid & même humide , efl reliée grife & 
douce: là elle ne s’efl point trempée ; comment 
arive-t-il quelle fe trempe dans un moule chaud } 
Pour en apercevoir la caufe, failons attention que 
la fonte coulée fur une couche de sàble , far une 
plaque de terre , n’efl touchée par ces matières 
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que d’un côté ; ailleurs elle efl environée d’air , 

?ui , ayant peu de denfité , n’efl pas capable de 
aire une impreflion afifez fabire far notre font» r 
nous favons que le mercure trempe bien plus effi- 
cacement que l’eau , parce qu’il a plus de folidité. 
L’eau qui a plus de folidité que l’air, trempe con- 
fidérablemcnt , pendant que l'air ne trempe point : 
un morceau de fer efl du temps à perdre in 
couleur que le feu lui a donnée, fi on le laiffe 
refroidir à l’air; & il la perd vite, fi on leplonge 
dans l’eau . 

La fonte douce qui a été coulée far une fimple 
couche de sàble, ayant une partie confidérable de 
fa farface qui n’ert touchée que par l’air qui prend 
bientôt un degré de chaleur approchant de celui 
de la fonte , n’ert donc pas en rifque d’être trempée 
au moins de tous les côtés où l’air l’environe ; fi 
elle pouvoir l’être, ce feroit feulement du côté qui 
touche le sable ou la terre : aufli eft-elle plus dure 
de ce côté-ià que de l’autre , & quelquefois y 
ert-elle trempée ; mais il peut ariver , & il arive 
fouvent , qu’elle ne fe trempe pas même de ce 
côté-là. Chaufez de l’acier trempé , & vous le 
détremperez . La farface de la fonte qui a touché 
le sàble , fe trouve peut - être trempée dans le 
premier inflant ; mais concevons qu’enfaite elle a 
donné au sàble qui l’a trempée , un certain degré 
de chaleur qui le mettrait hors d’état de tremper 
une fécondé fois la farface contre laquelle il efl 
appliqué , fi cctre farface fe trouvoit détrempée 
lur le champ par un violent degré de chaleur qui 
lui feroit communiqué : l’intérieur de la fonte 
communique ce degré de chaleur ; il détrempe 
cette farface qui a d’abord été trempée par l’at- 
touchement du sàble , fie elle relie détrempée , ou , 
ce qui efl la même chofe , douce , parce que le 
sable n’efl plus en état de la tremper . Pour avoir 
un exemple très-fenfible de tout ceci , on n’a qu’à 
plonger dans l’eau froide un morceau de fer tout 
rouge , & l’en retirer dès qu’il fera devenu noir , 
ou peu après : dans l’inflant qu’il en fera forti , 
on poura le toucher fans rifque de fe brûler; mais 
bientôt il n’en fera plus de même : la chaleur 
que le centre a conlervée fe communique de proche 
en proche ; bientôt la farface qui étoir froide 
lurfqu’clle a été tirée de l’eau , fe trouve très- 
chaude . 

Quand nous regardions les fontes blanches 
comme plus afinées que les griles , c'étoit un 
phénomène embaraffant que de voir fortir d’un 
même moule des ouvrages dont l’intérieur étoir 
gris , & dont les premières couches croient blanches , 
de trouver conrtament que tout ce qui étoit moulé 
mince , que tout ce qui avoit rempli les évents 
du moule, étoit de ia fonte parfaitement blanche, 
pendant qu’il s’en trouvoit de la prife mêlée dans 
! les grôs jets . Pour en rendre ratfon , nous ima- 
ginions que ia fonte d’un même creufet étoit in- 
également afinée , ce qui efl três-poffible ; mais 
quand nous venions à faire occuper précifement 
certaines places à la fonte blanche , à la fonte 
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que nous regardions comme la plus a fin ce , l’ex- 
plication de ce fait devenoit forcée : nous pouvons 
lui en lubftiruer une très - namreie . Quelquefois 
toute la furface d’une pièce fe trouve blanche & 
dure , pendant que l’intérieur efi gris 6c doux , 
parce que la furface extérieure a feule pu être 
trempée ; la même chofe ariveroit à une bâre 
d’acier r paille qui feroit trempée médiocrement 
chaude ; l’intérieur de cette büre ne prendrait pas 
de dureté par la trempe ; ce qui a été moulé 
mince fera blanc dans toute fon épaiffeur , parce 
que la trempe a pénétré jufqu’au centre de ces 
pièces minces . Le jet , & fur -tout la partie du 
jet la plus proche de l’ouverture , fera plus 
fouvent grife 6c douce que ne le feraient des 
parties de même épaiffeur renfermées dans le 
moule , parce que le jet du côte' de l’ouverture 
du moule n’eil touché que par l’air qui ne peut 
pas autant pour le tremper que peut le sable . 
De là fe tire naturélement une conféquence , qui 
eit une réglé pour la pratique de notre art . A 
fonte égale , plus les pièces qu’on veut jeter en 
fer font minces , 6c plus elles exigent que le 
moule foit chaud . Au contraire , des pièces épai/Ies 
peuvent fortir douces d’un moule médiocrement 
chaud . Cela arivera h des pièces qui font très- 
épailfes , autant 6c plus que ne le font des mar- 
teaux de porte. 

Les pièces qui feront refroidies dans le moule 
même, n’en peuvent être que plus douces. Je ne 
vois pourtant nul inconvénient i les en tirer encore 
trés-chaudcs 8c même rouges ; l’air ordinaire , qui 
ne trempe pas de la fonte pendant qu’elle ell 
fluide , la trempera beaucoup quand elle aura pris 
une grande confiilance. 

Puifque la fonte grife, dès qu’elle efl trempée , 
devient de la fome blanche , il femble que les 
dillinôiom que nous avons faites jufqu’ici de ces 
fontes doivent s’évanouir ; que le Diane 5c le 
gris , le dur & le doux ne font que des termes 
qui expriment les qualités de la Fonte en deux 
états différens, tels que ceux de l’acier trempé & 
de l’acier non trempé : il fembleroit même que 
tout ce que nous avons preferit pour adoucir la 
fonte avant de la mettre en fufion , devient in- 
utile ; car la fonte en Fufion eft de la fonte bien 
détrempée : fi cela efi pour la couler douce , il 
fuffit de la couler dans des moules affez chauds . 
Cependant nos différences entre les efpeces de fontes 
n’en fubfifient pas moins ; le choix des fontes , ou 
les adouciffemens de celles qui ne font pas douces, 
ne laifferont pas d’être néceffaires . Enfin , quoique 
les noms de fontes blanches , ou de fontes grifes , 
foient devenus un peu plus équivoques , nous les 
retiendrons , & nous devons les retenir pour dc- 
figner des efpeces réellement différentes cntr’elles. 
Nos recherches , pour rendre la fonte propre à 
être coulée douce , nous on fait voir cent & cent 
fois qu’il y a telle fome en bain , qui étant tirée 
du creufet dans une cuillère rouge , ou étant ver- 
fée dans un creufet froid , & même à tenc , enfin 
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par-tout ailleurs que dans un moule , efi grife & 
douce .11 y a au contraire des fontes qui dans 
les memes circonfiances , font blanches & dures f 
5c tout le travail des premiers mémoires de cette 
partie a eu pour objet de procurer des fontes de 
la première efpece ;donc il y en a de réellement 
différentes par la difpofition qu’elles ont h devenir 
plus dures. 

Je n’examine point affrètement la fource de 
cette différence: il nous fuffit de fawoir que celles 
qui n’auroient pu fortir du creufet que blanches , 
en fouiront grifes lorsqu'elles auront été recuites; 
que les fontes au contraire , qui auront été cou- 
lées grifes , fortiront blanches fi elles font tenues 
trop long-temps au feu. Nous ajourerons pourtant 

? iu’au moyen de moules bien chaulés , il y a des 
ontes de bonne qualité qui pouront être coulées 
douces dans les moules fans avoir befoin même 
d’être fondues avec nos poudres de charbon 5c 
d’os . Mais revenons au caraélere de nos fontes » 
& à la preuve de ce que nous venons de dire à 
l’avantage de quelques-unes. 

Il efi vrai qu’en général toute fonte Qui ne fera 
pas trempée peut être douce ; mais il efi vrai aufli 
qu'il y a des fontes qui ont une difpofition beau- 
coup plus grande que les autres à prendre la 
trempe, 5c qu'il y en a qu’il efi prefqu’impoffible 
de ne pas tremper. En voici des preuves in con- 
tefiables . J’ai fait fondre de Ta fonte grife dans 
un creufet , fans addition d’aucune des matières 
employées ailleurs pour conferver grifes celles qui 
le font : quand elle a été en fufion , on a arrêté 
le mouvement du fouHet ; mais on n’a pas retiré 
le creufet du feu ; mon intention étoit que la 
fonte s’y refroidit par degrés infenfibles , afin 
qu’elle prit confifiance fans fe tremper. A uffi l’ai- 
je trouvée douce , comme je m’y étois atendu . 
J’ai traité précifément de la même maniéré de la 
fonre blanche mife dans un autre creufet . Quand 
elle a été refroidie, je l’ai trouvée un peu grife, 
mais bien moins grife 5c bien moins douce que 
la première. 

Dans une autre épreuve , j’ai fait chaufer en- 
fuite un fécond creufet prefque blanc; j’ai verfé 
dans ce fécond creufet la fonte qui étoit fluide 
dans l’autre . Cette fonte qui n’avoit fait que 
changer de creufet , qui en avoit recontré un 
prefqu’aufli chaud que celui qu’elle avoit auité , 
a été trouvée de la fonte très -blanche . H y a 
plus : la difpofition à prendre la trempe efi fi 
grande dans quelques fontes blanches , que , quoi- 
qu’on les iaiffe refroidir dans le creufet même où 
elles ont été fondues , fans retirer ce creufet du 
milieu des charbons , elles ne laiffent pas de fe 
tremper . Afin qu’elles fe conferveot douces dans 
le creufet , il faut pouffer l’attention jufqu’i di- 
minuer par degrés infenfibles le nombre 5c la 
force des coups de fouflet . J’en ai trouvé qui fe 
font rendurcies dans le creufet , parce que cette 
diminution de l’aôion du fouflet n’avoit pas été 
fait affez imperceptiblement* 

Ggggg il 
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On ne fera pas furpris , mal -gré la difpofition | 
que la fonte a à fe tremper , qu’il y ait des I 
temps où les fourneaux à mine en donnent de 
grife , 5t que d'autres la donnent toujours telle. 
Elle fort de ce fourneau par une grande ouver- 
ture . Le jet , ou plutôt le courant , eft confi- 
dcrablc lorfqu’on la moule en gueufe ; la marte 
pefe fou vent plus de deux milliers , & une de 
fes plus larges faces n’eft touchée que par l’air: 
elle n’eft donc pas refroidie aiïez fubitement . 
Vingt -quatre Heures après qu’une gueufe a été 
coulée , fi on Ta 1 aillée dans le sable , elle eft 
quelquefois fi chaude qu’elle brûleroit les fouliers. 

Une réglé importante pour le choix des fontes 
qu’on veut couler douces , fe tire direftement des 
remarques précédentes . Quand on veut acheter de 
la fonte à couleur & grainure égales , on préfére- 
ra celle qui fera moulée le plus mince . Il cft 
certain que c’eft celle qui , par fa nature , eft la 
plus douce : celle qui paroît aurti crife étant 
épaifle , feroit peut-être abfolument blanche , fi 
elle eût été coulée mince. 

U eft extrêmement nécefïaire de fondre de la 
fonte douce , 5c d’empêcher que pendant que la 
fonte grife eft en fufion , elle ne fe change en 
fonte blanche ; mais on regarde encore comme 
une réglé, que plus la fonte fera douce , & moins 
elle demandera que le moule où elle doit être 
coulée foit chaud. 

Que l’ufage des chârtis de fer ne pareille pas 
un obftacte a cette nouvele méthode . Us ont des 
avantages fur ceux de bois , qui même nous ont 
engagés à en confeiller l’ufage dans un temps où 
nous ne fongions pas à couler de la fonte douce. 
Plus un moule eft chaud , plus la matière qui 
entre dans ce moule conferve fa fluidité , plus 
cette matière s’y moule parfaitement . Les traits 
des ouvrages moulés dans des châflis de fer feront 
donc plus vifs que ceux des ouvrages moulés dans 
des chârtis de bois , puisqu’il eft aifé de tenir ces 
derniers moules plus chauds : les ouvrages qui en 
fortiront , coûteront moins à réparer. 

Nous avons dit qu’il y a des précautions à 
prendre pour cmpêcner les pièces minces de fe 
câffer dans les moules . Toutes ces précautions ne 
feront plus néceftaires : dès que le moule aura un 
degré de chaleur confrdéraWe , l’ouvrage fe refroi- 
dira peu à peu dans ce moule , comme s’il étoit 
mis dans un four chaud . 

Souvent des pièces fortent du moule avec des 
fouflures qui les rendent inutiles ou très-défec- 
tueufes . L’air qui s’eft trouvé renfermé quelque 
part , en eft la caufe principale ; le peu de flui- 
dité du métal en eft une autre . Quand les moules 
feront extrêmement chauds, ils contiendront moins 
d’air , un air qui aura plus de difpofition à s’é- 
chapcr ; & le fluide métallique fera fixé plu- 
tard . 

Les chârtis de fer , furtent - ils confidérablement 
plus chers que ceux de bois , on feroit dédomagé 
avec ufure de ce qu’ils auroient coûté de plus , 
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parce qu’on auroit moins d’ouvrages défeflueux , 

5c qu’entre les ouvrages fortis des uns St des 
autres fans defauts fenfibles , ceux qui feront fortis 
des moules de fer feroient toujours plus parfaits . 
Mais d’ailleurs , quoique le châflis de fer foit 
plus cher de premier achat , il y a de l’épargne 
à s’en fervir , parce que celui de bois n’eft pas 
de longue durée : la traverfe de ces derniers chârtis, 
qui eft du côté du jet , eft bientôt brûlée ; elle 
s en fl âme chaque fois qu’on coule du métal .* on 
éteint le feu le plutôt qu'il eft poflible ; mais 
elles fc brûlent toujours au point de ne pouvoir 
être de longue durée . 

Quelques fondeurs même ayant fait attention 
depuis peu combien il leur en coûtoit en châfli», 
y ont fait mettre la traverfe de fer : voilà déjà 
un quart du chemin que nous voulons faire , qui 
fe trouve fait. 

14 ®. Des ckàjfis de fer propres aux différentes 
efpeces de moules . 

Les obftacles qui peuvent empêcher les ouvrages 
de fer de fortir limables des moules, ont été levés. 
Les principes généraux ont été établis , mais il refte 
a voir comment on réduira en pratique ces mêmes 
principes commodément 5c sûrement . Nous nous 
trouvons nécertairement engagés à avoir recours à 
bien des manœuvres nou voles, & ces manœuvres 
n’ont pas été ce qu’il y a eu de moins rebutant à 
chercher . U y en a plulieurs dont on n’a pu s’inf- 
truire que par le travail en grand , où les expé- 
riences font cheres 5c difficiles à répéter. 

Dès le premier pas, le nouvel art demande que 
nous nous écartions de l’art des autres fondeurs. 
Ceux qui moulent en sâble font leurs moules dans 
des chartis de bois , 5c le nôtre ne veut que des 
chârtis de fer . On fait que les moules en sâble 
font ordinairement compofés de deux martes de 
sâble égales , dans chacune desquelles une^ partie 
du modèle eft imprimée en creux . Ce sâble cft 
gras; il a quelque confirtance : cependant il n’en 
auroit pas aiïez pour fe foutenir feul ; mais il fe 
foutient â l’aide des chârtis. Quand on veut mouler 
une piece, on pofe le châflis fur une planche de 
bois ; il forme avec cette planche une efpcce de 
boîte i qui il manque ledeflus. On remplit alors 
ce châflis de sâble , dans lequel on enterre en 
partie le modelé. Enfuite on prefle le sâble, on 
le bat avec des maillets; à force de coups, on le 
durcit le plus qu’il eft poflible, & allez pour que 
le modèle étant retiré , l’imprertîon qu’il y a Jaillée 
fe conferve , & pour que le chârtis étant ôté de 
dertus la planche qui lui fervoit de fupport , le 
sâble y refte ataché en quelque pofition que le 
chârtis foit mis . Nous ne nous arrêterons point à 
décrire comment on remplit le fécond châflis qui 
doit faire la fécondé moitié du moule : ce feroit 
s’engager dans la defeription de l’art du mouleur. 
Il nous fuffit qu’on fe repréfente le moule compofé 
de deux martes de sâble à peu près égales , appli 
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quces l’une contre l’autre , 5c que le sâble de 
chacune de ces malles cil Contenu par fa prcllion 
& ion t rote ment contre les côtés du châlfis. 

La forme de ceux de bois ell reôangle ; deux 
des pièces qui le compofent font appelées les 
travtrftt , 8c les deux autres les montant . Les 
montans font plus longs que les traverfes , non 
feulement parce qu’ils forment les plus longs côtés 
de l’intérieur du châlits , mais encore parce que 
leurs bouts ont environ un pouce & demi de faillie 
par-delà les traverfes : ces bouts font des poignées 
qui donnent prife au mouleur. La face de chaque 
traverfe qui ell dans l’intérieur du châlfis, ell allez 
grôlfiérement creofée en efpece de goutiere : le 
sable en ell mieux retenu . Au relie , on en fait 
de toutes grandeurs 5c épailfeurs , félon les ou- 
vrages auxquels on les deltine . 

Ceux de fer demanderont moins d’épailfeur ; 
leur matière ell bien autrement en état de rcfiller. 
Je les ai fait faire d’abord minces , c’ell-à-dire, 
d’un fer qui n’avoit que trois à quatre lignes . 
J’appréhendois que leur poids ne rebutât les mou- 
leurs ; mais dans la fuite, tous ceux de grandeur 
commune ont été faits de fer qui a environ fept 
lignes d’épailfeur: leur poids n a pas paru aulfi incom- 
mode que je Pavois craint . Dans Pelfcntiel, ils 
ne different point de ceux de bois par leur figure; 
elle montre fuffifament à tout férurier comment 
doivent être alfemblées les bâres de fer plat dont 
on les formera , 5c il ne s’avifera pas de creufer 
xlans les faces intérieures des montans , les rainures 
ou goutieres qui font dans ceux de bois ; ce feroit un 
ouvrage long ; il fera fimpte en amboutifTant ou étam- 
pantàchaud chacune de ces pièces : des châlfis qui ne 
feraient dellinés qu’à mouler des ouvrages trés- 
xninees , peuvent meme n’avoir point de ces rainures . 

Ce qui ell encore plus fimple que les rainures , 
5c ce qui équivaut , c'ell d'atacher tout le long du 
milieu de chaque montant une verge de fer, telle 
quel! le fenton ordinaire . Il n’importe , pour 
retenir le sâble , qu’il aille s’eogrener dans des 
creux du moule, ou qu'au contraire ce moule ait 
des parties failiantes qui aillent s’engrener dans ce 
sâble . Ce fera aulfi la pratique qu’on fuivra pour 
tous les moules d’une grandeur extraordinaire ; on 
rivera de pareilles verges de fer aux traverfes de 
ceux-ci . Dans ceux qui fervent à mouler des pa- 
neaux de balcons ou des balcons entiers , 8c dans 
les autres grands châlfis , outre les tringles dont 
nous venons de parler , il en faut mettre d’autres 
parallèles aux traverfes des bouts , 5c cela de 
diilance en ditlance : on fe reprefente aifément 
comment elles doivent être difpofées . Une malfe 
de sâble de cinq à lis pieds de longueur aurait 
peine à fe fourenir pendant qu’on retourne le 
châlfis. Au moyen de ces tringles, ce grand moule 
ell dans le cas d’un de pareille hauteur , qui 
n'auroit que douze à quinze pouces de largeur ; 
les traverfes qui le foutienent d’efpace en cfpace, 
font un effet équivalent à une divifion réelle du 
châlfis en plufienn parties. 
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Si nous n’avions à chaufer les châlfis de fer 

u’autant qu’on a chaufé ceux de bois , la forme 

es uns 5c des autres relierait abfolument femblable, 
à la différence d’épailfeur près . Mais le grand 
degré de chaleur qu’ont à foutenir ceux de fer, 
produit un mauvais effet , auquel il a fallu cher- 
cher un remede dans leur forme même . Les 
fondeurs ordinaires favent ce que c’ell que trouver 
des toiles dans un moule ; ils donnent ce nom à 
des feuilles de métal très-minces, qui s’y moulent 
contre leur intention. Ces toiles ou feuilles minces 
fe rencontrent entre les deux principales parties 
dont le moule a été compofé , 5c aulfi entre les 
pièces de raport qu’on y a fait entrer . Quoiqu’on 
ait pris foin de bien appliquer ces parties les unes 
contre les autres, comme elles font couvertes des 
poudre de charbon , ou de quelqu’autre poudre 
fine, jamais l’union n’y ell aulfi parfaire que dans 
les autres endroits ; du sâble gras s'atache mieux 
contre de pareil sâble gras , que contre de la 
poudre d’une autre efpece. Ainfi les parties rapli- 
quées les unes fur les autres font plus aifées à 
féparer , & laifTent afluélemcnt entr’elles de 
petits vides . Ces vides s’augmentent lorfque le 
métal fluide entre dans le moule : outre que l’éfort 
de fa chute tend à écarter les parois qui le con- 
tienent , l’air qu’il raréfie tend encore à produire cet 
effet : les parties reportées les unes fur les autres 
fe fépareront donc un peu . Le moule qui reçoit 
le métal cil à la vérité gêné dans une preffe ; 
elle s’oppol'e à cet écartement qu’elle ne fauroit 
rendre totalement nul ; le métal qui s’introduit 
dans ces petits vides , s’y moule , comme il fe 
moule dans les creux qui lui ont été préparés ; 
mais il n’y prend que la forme d’une feuille 
mince ou d’une toile : cette toile , aifée à câffer ou 
à emporter avec la lime , défigure peu l’ouvrage , 
8c même n’y produit aucune altération fenfible. 

Dans nos moules à châlfis de fer , qui ont été 
chaufés, il fe forme des toiles d'une autre confé- 
quence que celles dont nous venons de parler. J’en 
ai vu même dans de petits moules , qui avoient 
plus de deux lignes d’épaiffeur. De pareilles toiles 
font à éviter , par bien des raifons : elles font 
difficiles à détacner ; elles défigurent les endroits 
fur lcfquels elles fe trouvent ; elles obligent a 
verfer dans le moule plus de fonte qu’on n’y en 
verferoit ; enfin , les diamètres des ouvrapes font 
augmentés de toute l’épaiffeur qu’a la toile dans 
les endroits où elle leur cil contiguë; 8c ces toiles 
e'tant de différentes épailfeurs en différens endroits, 
l’ouvrage n’a plus fes julles proportions . Un rou- 
leau qui aurait dâ fortir du moule parfaitement 
rond , en fort ovale : la même chofe ariveruit à 
une vis , à un écrou . 

Le feu produit dans les matières de nos moules 
deux effets oppofés , qui concourent à augmenter 
l’épaiffeur de la toile . Il n’ell point de prelfion 
allez violente pour empêcher qu’un métal qui 
[ s’échaufe ne fe dilate : nos deux châlfis appliqués 
L’un contre l’autre ne fauroient devenir rouges , 
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fans acquérir en tout fens une augmentation de 
volume. La largeur de chacune des bandes dont 
ils font faits , ou , ce qui elt la même cbofe , 
l’épaiffeur du moule devient donc plus grande. 
Chacun de ces chàffis efl rempli de sable ; fuppo- 
fons, pour un inftant feulement , que la chaleur 
ne produit aucun changement dans le volume de 
sàble ;& fouvenons nous que lesl'utfaces intérieures 
du sable de chaque chàffis font fcparécs par une 
couche de poudre de charbon , mince à la vérité, 
mais qui toujours les empêche de fe toucher . 
Chaque malle de sàble fuivra fon chàffis ; car les 
frotemens fuffifcnt pour l'entraîner: elles vont donc 
fe féparer l’une de l’autre ; elles tailleront entre 
elles un vide. 

Mais le sàble qui remplit les chàffis y a été 
mis humide : au lieu d’acquérir du volume en 
s’échaufant, il en a perdu ; ce dont le diamètre 
de chaque grain s’étend, ne remplace pas dans la 
maffe ce quelle perd par l’eau qui s’cll évaporée. 
La diminution du volume du sàble & l’acctoiffe- 
ment de celui du fer contribuent donc à augmen- 
ter le vide du milieu du moule , & générale- 
ment h produire des vides entre toutes les pièces 
de raport . 

Pour empêcher de pareils vides de fe former, 
j’ai cherché à empêcher non feulement ces deux 
caufes de concourir li leur produftion , mais de plus 
à faire en forte que l’une tendît à réparer l’effet 
de l’autre : le moyen m’en a paru fimpte . Au lieu 
que les chàffis ordinaires font égaux appliques l’un 
fur l’autre, & qu’ainfi ils s’arc-boutent néceflai re- 
nient , faifons-les de différentes grandeurs ; que 
l’un puiffe entrer dans l’autre , comme le corps 
d’une boîte entre dans fon couvercle ; & que quand 
on les ajuffe, on ne les faffepas autantentrer l’un 
dans l’autre qu’on le pouroit . Cela fuppofe , qu’on 
conçoive cet affemblage de chàffis pofe verticale- 
ment & gêné dans une prelfe , ou de qoelqu’autre 
maniéré équivalente. Quand les deux chàffis en fe 
chaufaot chercheraient chacun à s’étendre, comme 
ils font chacun apuiésd’un côté, St que de l’autre 
ils ne le font point ou le font peu , ce n’eft que 
vers ce dernier cité qu’ils s’étendront. Ils trauve- 
roienc incomparablement plus de difficulté à avan- 
cer vers la prelfe , à l’écarter , qu’ils n’en trouvent 
à s’emboîter davantage ; ils fe mettront plus en 
recouvrement . Par conséquent , l’effet de leur 
augmentation de volume fera tel que tous deux 
tendront réciproquement à reprocher continuélement 
l’une de l’autre les furfaces intérieures du sable, 
celles qui ont été poudrées de poudre de charbon. 

Les épreuves que j’ai faites de cette conftruflion 
des chàffis m’ont convaincu de la juffelfedu raifone- 
ment qui m’avoir conduit à y avoir recours . 
Par cet expédient , j’ai fouvent empêché totale- 
ment la production des toiles j ou s’il s’y en ell 
formé , elles ont été minces & telles que celles 
que les fondeurs ordinaires ne manquent guere de 
trouver. Pour produire virement cet effet, il fuffit 
que le plus gtand chàffis foit en recouvrement fur 


FER 

l’autre d’environ trois lignes . Mais quand on les 
remplit l’un & l’autre de sàble , on prenda garde 
d’empêcher qu’ils ne s’emboîtent autant qu’ils peu- 
vent s’emboîter . Le plus petit ell celui qu’on 
remplit le premier. Eli il plein l on pofe l’autre 
deffus, pour le remplir à fon tour . Mais il faut 
plus que remplir le premier, c’ell-à-dire, y élever 
allé z le sàble pour que l’autre recouvre fes bords 
d’environ une ligne & demie de moins qu’il ne 
peut le recouvrir . Cela ell fi aifé dans la pra- 
tique, que je négligerai deraporter les petits expé- 
diens que j’avois indiqués pour y réuflir toujours 
sûrement, comme on a négligé de s’en fervir. 

Un des avantages encore de cette dilpofition 
des chàffis , ell que les deux parties du moule en 
font moins en rifque d’être ébranlées . Tout ébranle- 
ment , tout mouvement d’un chàffis qui ne fe 
fait point dans l’autre , peut déranger le moule. 
Dans la pratique ordinaire , un des chàffis de bois 
a trois goujons ou chevilles qui entrent dans trois 
trous percés dans l’autre . Ces trous & ces chevilles 
font qu’on raporte exa Clément les chàffis l’un fur 
l’autre, & contribuent à les maintenir en place. 
L’emboîrement des nôtres les maintient encore plus 
sûrement, & feroit plus que fuffifant, fila fuite de 
notre travail permettott de les mettre dans une 
preffe dès qu’ils font fermés , comme on y met 
ceux à chàffis de bois : mais nos opérations ne 
nous permettent pas même de nous fervir des 
preffes ordinaires. 

Dès que le moule eff fermé , c’eft-à-dire , dès 
que fes deux moitiés font appliquées l’une contre 
1 autre , il faut les empêcher de pouvoir fe Sé- 
parer . Le moyen dont on s’efi fervi pendant 
quelque temps , a été de lier avec du blj de fer 
le bout de chaque montant du chàffis fupéricur 
avec celui du montant du chàffis inférieur qui lui 
correfpond . Cette méthode que les ouvriers trou- 
voient commode & sûre , m: déplaifoit par fa 
longueur & par la confommation du fil de fer ; 
car celui qu’on employoit pour chaque lien , qui 
étoit d’un grand nombre de tours , étoit perdu : 
il avoir à soutenir un feu qui le brûloit. 

On maintenoit encore ces chàffis par le milieu , 
au moyen de deux chevilles de fer, dont chacune 
étoit rivée contre le milieu d’un montant , & en- 
troit dans un piton rivé de même contre le chàffis 
inférieur . Les chevilles étoient percées d’un trou 
qui fe troovoit au deffbus du piton ; une clavete 
étant engagée dans le trou, la cheville ne pouvoir 
plus fortir : mais ces chevilles , avec leurs pitons , 
n’avoient pas affez de folidité . 

En quelques circonftances on a employé des 
brides- qui embraffoient cnlemble les deux bouts 
des montans que nous avons vu lier ci-deffus avec 
du fil de fer : on en a même employé qui embraf- 
foienc tout le moule, & il y a des cas où on doit 
encore y recourir . Mais ce que j’ai trouvé de 
mieux pour les cas ordinaires pour tous les petits 
chàffis , e’eff de les arrêter au moyen d’efpeces de 
charnières . On peut n’en mettre que deux à 
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chaque moule , y en mettre trois Sc même quatre de chaque boulon s’apuie immédiatement fur une 
ï cinq, félon que fa grandeur l’exigera. Cette ef- plaaue de fer de cinq à fix pouces en carré , 8c 
pece de charnière ell allez femblable à quelques de l’épaiffcur de quelques lignes , qui ell percée 
fermoirs de livres . Elle ell compofée de trois au milieu d’un trou qu’on pofe fur celui du moule 
charbons ; une plaque feule rivée contre un des oh l’on veut faire palier le boulon. Sur l’ouverture 
chàffis fournit deux des charnons , 8c une autre du trou du moule qui cil du côté oppofé, ell une 
plaque rivée fur l’autre chàffis fournit l’autre , qui pareille plaque , au travers de laquelle le boulon 
doit fe placer entre les deux précédentes. Au lieu pâlie : ainfi il ell aifé de voir qu'avec un écrou 
que les charnons ordinaires font enfilés par un fil on va gêner en cet endroit , & fur une étendue 
de métal , ceux-ci doivent biffer palier une cia- de fix pouce; en carré , les déni parties du moule 
vete plate , mais qui le termine en pointe • Le l'une contre l’autre , & de même dans tous les 

charbon du milieu n’avance entre les deux autres , endroits qui font traverfés par les boulons . 

qta’autanc qu’il y ell forcé par cette clavete qui II y a pourtant encore une petite méchanique à 
gêne en même temps les châlfis. obferver dans la difpofition de ces boulons . Leur 

L’emboîtement de nos chàffis ell un bon moyen longueur ell telle , que les filets de leurs vis les 
pour empêcher les toiles de fe former dans les plus proches de leur tête fe trouvent éloignés de 
moules de grandeur commune . Mais je ne l’ai plus de fix à fept pouces de la furface du moule , 
plus trouvé capable de produire le même effet , 8c cela afin que l’écrou ne preffe pas immédiate- 
quand j’en fuis venu h faire jeter de grands ou- ment la plaque : elle en eit éloignée des fix à fept 
vrages plats , comme des balcons de quatre pieds pouces dont nous venons de parler. On faitpaffer 

& demi ou de cinq pieds. Ces grandes pièces doi- cette partie du boulon dans un canon de fer; 8c 

vent être percées à jour, 8c extrêmement percées; c’ell en ferrant ce canon , que l’écrou ferre la 
c’ell ce qui leur donne un air de légéreté qu’on plaque de fer 8c le moule . La raifon de cette 
leur aime . On avoit eu foin que les modèles difpofition ne peut être bien entendue , que lorfque 
foffent dans ce goût . Néanmoins les premiers nous verrons comment on chaufe les moules ; elle 
balcons qui furent jetés fe trouvèrent tout pleins ; fert à ménager les filets des vis ; elle empêche 

les intervalles qui dévoient relier entre les orne- qu’ils ne fe trouvent dans le feu pendant qu’il 

mens étoient occupés par de maitreffes toiles; elles agit for les moules ; enfin elle donne 1a facilité 
avoient communément l’épaiffeur du petit doigt , de preffer , de raprocher les unes contTe les parties 
& fouvent davantage . On aurait eu bien de la d'un moule qui ell au milieu d’un brafier. 
befogne, s’il eût fallu évider tout ce qui deman- Des moules encore d'une grandeur confidérabie 
doit à l'être. Enfin, ces balcons avoient par-tout font ceux de ces grands vafes chargés d'omemens 
une épaiffeur confidérablemcnr plus grande que comme ceux de bronze , 8c dellinés de même à 
celle du modèle . L’augmentation du volume du l’embéliffement des jardins : outre le prix de la 
fer des chûflis n’étoit point ici la caufe de cette matière , ceux de bronze font chers , parce qu’on 
augmentation du vide de l’intérieur du moule ; le les moule ordinairement en cire perdue . Nous 

deiléchement du sable ne pouvoir pas non plus avons cherché h faire mouler ceux de fer en des 

aller jufque-li ; mais il me parut qu'il étoit pto- chàffis , comme on y moule tant d’autres ouvrages . 
duit principalement par 1a fonte qui entrait dans Ces chiflis font un objet de dépenfc : fi leur 
un moule pofé à plomb , que fa charge agiffoit construction ne diffère de celles des autre* qu'au- 
puiffament pour écarter l’une de l’autre les deux tant que la forme des vafes le demande, alors ils 
épaiffeurs du sable . Nous verrons dans la fuite doivent être faits d'un fer dont la largeur excede 
comme on remédie en partie h l’éfort de cette au moins de trois pouces le plus grand demi-dia- 
charge , en donnant au moule une pofition fort métré du vafe : cette largeur portant ne leur ell 
inclinée . Mais ce qu’il y a de plus efficace , & néccffaire fur toute leur longueur ; les vafes ont 
ce qui l’eft indépendament de toute pofition , c’elt plus de diamètre i leur embouchure , ou un peu 
d’affujétir , comme je fis faire , les deux parties au deffous , que vers leur pied. On fera forger le 
du moule l’une contre l’autre en différent endroits, fer de façon qu’il foit plus étroit à un de fes 
par de fortes vis . Alors le grand moule fe trou- bouts qu'à l’autre , dans la proportion que les 
voit tel que s’il eût été réellement partagé en différences du plus grand 8c du plus petit dia- 
plufieurs petits . Les balcons , 8c généralement métré du vafe le peuvent permettre ; les traverfes 
toutes les pièces à jour , nous permettent de nous qui affembleront les deux montans du châflis feront 
fervir de cet expédient. On marque fut le moule auflï inégales que la même proportion : au lieu 
fix ou huit endroits , plus ou moins à volonté , que les autres moules font des parallclipipcdes , 
vis-à-vis des endroits oh il ell plein , c’efl-à-dire , ceux-ci font des pyramides tronquées à baie 
dans ceux qui doivent relier vides dans l'ouvrage: reélangle. 

là on le perce de part en part d'un trou capable* Au lieu d’employer du fer fi large qui coûte 
de laiffer paffer un boulon , dont un bout ell en cher à forger, on peur en employer de la moitié 
vis; ces boulons le trouvent elpacés également , plus étroit . Deux pièces affemblées comme le 
ou avec l’inégalité qu’il convient pour réfiller I font celles de divers ouvrages de tôle 8c celles 
proportionclement i réfort de la fonte . La tête I des grandes chaudières de cuivre , tiendront lieu 
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d'une piece double . Mais ce qui m'a paru de 
mieux pour ces fortes de châfiis que les premières 
dont on a faite ufage , c’eft de ne point s'emba- 
rafier de les faire pleins ; on les fera à jour 
comme des grilles ; on les compofera de forts 
montans aflemblés d'cfpace en efpace par des tra- 
verses. J’avois appréhendé que cette conftru&ion 
ne permît pas de bien batre le sable des moules , 
qu’il ne s’echapât fous les coups de maillets ; mais 
raboteux , ténace & comme il eil , il foutient l'é- 
fort dans la preflfion verticale , fans prefque s'é- 
carter horizontalement : aufii n'a-t-on point eu 
befoin de fe fervir du remede que j’avois donné 
pour empêcher le sable de fuir . U confiiloit à 
appliquer fit afïujétir contre les côtés du châllis , 
des planches de bois , comme on y en met une 
deflfous , pendant qu’on y moule l'ouvrage . Heu- 
reufement que les toiles ne font pas à craindre 
dans ces fortes de moules , comme dans ceux des 
balcons ; il ne feroit pas aulïi ailé de les aftujécir 
avec de r . vis : il fuffit de les bien lier avec de 
bonnes brides. Celles qu’on emploie font fortes , 
elles ne demandent pas grande façon : ce n’eft 
qu’un morceau de fer recourbé à chaque bout. 

1 5 °. Des fourneaux propres à chaufer ou recuire les 
moules de sAblt . 

Nous avons vu que rien ne contribue plus à la 
bonne ou à la mauvaife réufiire de nos ouvrages, 
que le degré de chaleur des moules . De la fonte 
excellente deviendra dure , fi elle entre dans un 
moule peu chaud ; fit de la fonte três-mcdiocre , 
reçue dans un moule extrêmement chaud , fe trouve- 
ra limable . Quoique de chaufer des moules foit 
en apparence une opération aflez /impie , elle ne 
l'eft plus autant quand on veut en venir à la pra- 
tique , quand on a à chaufer une grande quantité 
de moules à la fois , qu’on a à en chaufer de 
toutes figures fie de toutes grandeurs : un moule 
feul à chaufer offriroit des difficultés. Mal-gré les 
différentes maniérés dont nous avons alfujéti les 
châfiis cnfemble , le feu n'agira pas long temps 
deflus fans les faire tourmenter . Ils s’entr'ouvrironr 
en quelques endroits, par où ils laifieront échaper 
la fonte qu’ils devroient retenir . C’eft ce qui m ell 
arivé dans mes premiers e/Tais , fit qui n'ariveroit 
point fi nous pouvions mettre nos moules dans des 
prelTes, comme les fondeurs ordinaires mettent les 
leurs . Ici , il nous les faudroit de fer ; mais elles 
ne pouroient être bonnes que pour qui voudroit 
jeter quelques pièces par curiofité , fit fans s’em- 
baraffer des frais .• elles ne fauroient être d’ufage 
dans un travail continu fit varié . La feule vue 

? jüi me parut être à fuivre , fut celle d'avoir des 
burneaux où l’on chaufàt à la fois un grand 
nombre de moules, fit où ils fuffent ferrés comme 
dans une efpece de prefie. 

L’intérieur du premier que j’imaginai de conf- 
truire , étoit une cavité carrée longue , entourée 
de murs de brique . Les moules y étoienc pofés 
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verticalement fit appliqués les uns contre les 
autres , comme le font les livres rangés fur une 
rablete . Le premier touchoit. immédiatement un 
des bouts du fourneau ; le dernier étoit peu éloi- 
gné de l’autre bout. Contre celle de ces faces qui 
en étoit le plus proche, on appliquoit une plaque 
de fer fondu ou de fer forgé, qui lui étoit égale 
en dimenfions . Le peu d’efpace qui reftoic entre 
cette plaque fit le bout du fourneau , étoit rempli 
par du sable détrempé, fit par des tuileaux quon 
faifoir entrer à force . Ces tuileaux renoient lieu 
de coins pour prc/Ter enfemble tous les moules les 
uns contre les autres. Entre cette file de moules 
fie chaque côté du fourneau , il reftoit un efpace 
d’environ deux pouces fit demi , defiiné h recevoir 
le charbon : on les en recouvroit aufii par-de/Tus . 
On pouvoit encore les chaufer par-deflous ; les 
traverfes inferieures des moules n étoient foutenues 
qu’en quelques endroirs ; une grille de bâres de 
ter pouvoit leur fervir d’apui ; je leur en fis 
donner encore un d’une autre forme , en faifant 
bâtir le long de chaque côté du fourneau une 
petite banqueté , fur chacune defquelles portoit 
une partie du moule .* au de/Tous de ces moules 
il reftoit un efpace où l'on pouvoit mettre , foit 
du bois , foit du charbon . 

Cette difpofition eft fimple; ce n'eft même que 
fa fimplicité qui m’a engagé d’en parler , parce 
qu’il y a des circonftances où l’on y poura avoir 
recours: mais elle a fes inconvéniens ; de ta façon 
dont les moules y font chaufés , ils n’expolent 
chacun qu’une petite furface à l’a&ion du feu . 
La chaleur a loin de toutes parts avant d’avoir 
gâgné jufqu’au centre; ainfi ils chaufenr lentement: 
d’ailleurs les châfiis feuls fouriencnc Paéfion im- 
médiate du feu, 8c s’en ufent plus vrro. 

C’eft la pratique ordinaire des fondeurs , qui 
m’avoit conduit à dilpofer ainfi les moules ; les 
preifes dans lefquellcs ils mettent les leurs , les 
ferrent par-tout , fie j’avois voulu que les miens 
le fuftent de meme . Mais je penfai depuis , que 
la prefiion pouroir bien n’êtrc néceftaire que pour 
maintenir les châfiis l’un contre l’autre; que celle 
qui tombe fur le sable écoit inutile dans les petits 
moules; que le sâble même du moule ceffe d’être 
prefsc fi on le fait chaufer jufqu’à un certain 
point ; car les châfiis s’étendent , fie au contraire 
le sable qui a été mis humide dans le moule, en 
s'échaufant, fe retire: loin d'acquérir du volume, 
il en perd : ainfi il ne tend nullement à fortir des 
châfiis: il n'a donc nul befoin d’y être maintenu . 
Le sable encore humide , comme il l’eft dans les 
moules des fondeurs ordinaires, ne réfifteroir pas à. 
l’impétuofiré du liquide qu’on y verfe , au lieu 
que notre sable fe cuit 5c prend la confiftance des 
parois d’un creufet . L’expérience s’eft acordée 
avec ce railonement ; les petits moules conlervent 
parfaitement leur forme , pourvu que les châllis , 
fie pourvu même que trois de leurs côtés fuient 
bien afiùjétis les uns contre les autres . 

Suivant cette idée, je fis conftruire un fourneau 

qui , 
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qui , comme ceux que nous avons employas à la 
converfion du fer en acier , ou i |'adouciffement 
de la fonte, avoir des cou Iules verticales réfervées 
dans les faces intérieures de fes cités: chacune de 
celles d'un cité étoit vis-à-vis une de celles de 
l'autre côté . Leur largeur étoit au moins égale 
à l'épaiffeur d'un moule ; deux de ces coulifies 
enfemble fervoient à le maintenir. La dtftance de 
l'une à l’autre etott plus petite d’environ un pouce 
& demi que la largeur du moule, icelles avoient 
chacune autant de hauteur que ce moule ; ainfi 
étant posé dans deux couliffes , leurs bords étoieut 
recouverts de chaque cité d'environ trois quarts 
de pouce. Le bas de ce même moule étoit reçu 
dans une troifieme coulilfe qui fervoie de fond au 
fourneau . Elles étoient chacune plus larges que 
ce moule , afin qu’il s’y logeât fans peine ; mais 
enfuite on rempliffoit avec de la terre & des 
tuileaux qu'on faifoit entrer à force , les vides qui 
pouvoient y refter : ainfi trois des côtés du moule 
le trouvoient gênés comme s’ils euifent e'té dans 
une prefle. 

Un autre moule étoit femblablement posé dans 
trois autres codifies. La diilance entre celle-ci & 
les précédentes , ou , ce qui eft la même chofe , le 
vide qui reftoit entre les deux moules , étoit le 
foyer ou la cheminée où l’on mettoit le charbon 
qui , étant alumé , échaufoit une des faces de 
chaque moule . On ménageoit dans les murs les 
ouvertures néceffaires pour donner entrée à l’air qai 
devoir foufler fur les charbons . On peut alooger 
à volonté un tel fourneau , & par conséquent le 
rendre capable de contenir telle quantité de moules 
qu’on voudra , qui peuvent y être rougis affez vite . 
Mais il o’efl pas aisé de les en retirer auffi-tôt 

â u’ils ont été remplis ; il y a de la difficulté à les 
égager des coulifies où ils ont été en quelque 
forte maçonés ; quoique même on les en retire 
froids , Souvent on abat les bords des coulifies , 
ou au moins on les fatigue beaucoup : il y a trop 
fouvent à y refaire ; de forte qu’apris avoir fait 
faire ufage de ce fourneau pendant quelque temps , 
& après y avoir fait faire diverfes additions qui 
donnoient néanmoins des facilités pour en retirer 
les moules , fans trop ébranler les coulifies , je 
conciliai de i’abandoner pour un autre , donc 
j’imaginai la eonftniflion telle que les moules 
font chaufés plus vîte, qu’ils peuvent être arangés 
en moins de temps , & qu’on les eu retire encore 
plus aisément qu’on ne les y a range : c’elt aufli 
celui dont on avoit enfin adopté l’ufage à la 
manufafture de Cône. Peut-être néamoins n’a-t-il 

F ts été inutile de raporter la conftruftion de 
autre , quand ce ne feroit que pour empêcher 
qu’on n’y reviene: j’ai vu même, dans cette ma- 
nufaâure , qu’on a tenté de fe fervir de certains 
fourneaux que l’expérience m’avoit déjà montré 
«’être pas convenables. 

Celui auquel on s’efi arrêté en dernier lien cil 
parfaitement femblable au premier que nous avons 
décrit. Il ne confite qu’en quatre murs de brique, 
Ans & M/tiers . Terne II. 
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qui renferment un efpace carré long . Ses mefures 
doivent être déterminées par la quantité des moules 
qu’on y voudra chaufer à 1a fois , par la largeur 
oc la hauteur de ces moules. Pour leur épaiffeur, 
ici elle cil indifférente; tout le changement qu’elle 
peut apporter , c’eft qu’on y en mettra moins 
iorfqu’ils feront plus épais . Us feront tous placés 
verticalement, comme nous les avons vus dans le» 
autres fourneaux , La largeur intérieure de celui- 
ci, ou la diilance d’un de fes côtés à l’autre , 
furpaffera d’environ cinq pouces 1a largeur de 
chaque moule ;& la hauteur de fe» murs furpaffera 
celle de chaque moule d’environ fia à fept pouces. 
H y aura ici , comme dans le premier fourneau , 
le long de chacun de fes côtés , une banqueté 
haute de fix à fept pouces , qui aura pour largeur 
celle d’une brique . Dans une manufafture , on lui 
donnera allez d’étendue pour contenir au moins 
vingt-cinq moules de l’épaiffeur de ceux des 
fondeurs ordinaires en slble ; & fi l’on veut , 8c 
fi le terrain le permet , on lui en donnera l’éten- 
due néceffaire pour en contenir le double ou le 
triple. 

Sa cooflniftian eft fi fitnple , qu’eîie eft déjà 
décrite , à quelques jours prés qu’ou doit réferver 
dans les murs , 8c dont la pofition goura être 
déterminée plus clairement dans la fuite qu’elle 
ne le feroit à préfent. 

Tout l’artifice ici confiite dans l’arangement de»' 
moules ; ils y doivent être placés , comme ceux 
que nous avons mis dans des coulifies . Mai. ce» 
coulifies de nouvele efpece font mobiles ; elles fie 
font fur le champ au moyen de pièces de fonte 
qui ont été moulées de 1a figure & de la grandeur 
convenables . Pour cela , il faut trois forte» de 
pièces . Difpofons un moule dans le fourneau , 
8c nous verrons en même temps la figure & tes 
dimenfions qui convienent à ces pièces . Le moule 
qui fera placé le premier , doit toujours être mi* 
près d’un des bouts du fourneau ; n’importe contre 
lequel . Avant de l'y araneer , on couche horizon- 
talement une piece qui eft la moins fimpic de» 
trois que nous avons à faite connoître . Sa lon- 
gueur ne doit dire guère moindre que la largeur 
du fourneau ; elle eft plate par-deffous ; elle eft 
portée par nos deux banquetes . De chaque côté 
elle a us rebord haut de quinze à feize lignes, & 
épais de trois à quatre lignes , qui fe termine de 
part & d'autre à environ trois pouces de chaque 
bout . Nous appelons ces pièce* des caJiffts ou 
dts gemtitres ; où elles n’ont point de rebord , 
elles ne font épaiftes que d'environ quatre à cinq 
lignes . Sur chaque bout de cette cou lifté on pofe 
à plomb une des fécondés pièces de fonte ; je 
nomme celles-ci dts piliers ; ce font de fimplcx 
parallélipipedes , dont la hauteur eft égale à celle 
de moules , dont la largeur eft de trois ponce , 
c’eft à-dire , égale à la longueur du bout de la 
couiiffe qui eft fans rebord , 8c dont l’épaifieur 
eft égaie à la largeur de la couiiffe ou goutiere , 
c’eit-à-dire, d'environ deux pouces 8c demi . 

H h h h h 



FER 

La couliffe étant pot* contre le boot du four- 
neau, & les deux piliers dtant drefsés fur les deux 
bouts de la couliffe , on pofe la troifiemc pièce ; 
celle-ci o'eii qu'une plaque de fonte coupée carré- 
ment , dont la longueur & lVpaiffeur font égalés 
i celles du fond de la couliffe , comme fa largeur 
elf égaie i lVpailîeur du moule qu'on veut placer: 
nous l’appélerons un fond . Sur cette plaque car- 
rée , fur ce fond , on étend une couche de lut 
epailfe au moins d’un demi-pouce , qui cil le lit 
fur lequel on dreffe le moule . Par cette difpofition , 
un des bords de la coulifTe recouvre le moule par- 
en-bas, & les deux piliers le recouvrent le_ long 
de fes montant . Ainfi les jonâions du sable , 
avec la traverfe inférieure & les deux montant 
d’un chàfïis , font recouvertes . Tour recouvrir 
pareillement celles de l’autre chàtlïs , il ne relie 
qu’à mettre une autre fécondé couliffe pareille à la 
première de l’autre côté du moule , & élever fur 
les deux bouts de celle-ci deux piiiers. 

Alors l'arangement du premier moule efl fini; 
tout ctl même difposé pour qu’on en puiffe placer 
un fécond ; car il n’y a qu a mettre un fécond 
fond , ou une fécondé plaque avec fa couche de 
lut , & pofer le fécond moule fur ce fond ; les 
mêmes piliers, la même couliffe qui recouvrent les 
bords d'une face du premier, recouvrent les bords 
de celle des faces du fécond, qui e fl tournée vers 
la précédente . 

On n’a qu’à continuer précisément cet «range- 
ment , juiqu’à ce que le fourneau foit rempli . 
Quand il le® , entre chacun des deux derniers 
piliers & le boot de ce fourneau , on fait entrer 
la pointe d’on coin de grôffcur proportionée à 
l’tfpace qui refle -, on en a de rechange ; on les 
enfonce en frapant de(fu6 à petits coups : leur 
preflüon fe communique du pilier au moole , & 
ainfi luccefliveroent tous les mouler fe trouvent 
gênés . 

Quand ie fourneau n’efi pas fort long , ces 
deux coins fuffifent pour tenir tout bien affujéti . 
Pour rendre pourtant la preffion plus égaie , on 
peut introduire horizontalement deux autres coins 
qui ferreront les deux derniers piliers par le bas , 
comme les deux premiers coins les ferrent par-en- 
haut : on réferve au mur du fourneau deux trous 
pour les lailTer entrer. 

Si la file des moules eft longue , de que la 
preffion faite fur les première fe trouve afoiblie 
en chemin par les réfillances qu'elle rencontre 
avant d'être arivée aux derniers, ou même à ceux 
du milieu , on introduira d’autres coins dans les 
endroits oh on ie juger» le plus convenable: mais 
on doit avoir déterminé ces endroits pendant qu'on 
arangeoit les moules. Chaque pilier fera composé 
du haut en bas de deux pièce; qui n’autont 
chacune qu’à peu pris la moitié de l'épaifleur 
d'un pilier ordinaire . Dans chacun de ces piliers 
divisés , on introduira un coin ; l’introduflion fera 
pins facile, fi les deux piliers font chacun un peu 
entaillés vers le milieu de leur bout fupérieur.On 
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poutoit mettre de ces piliers de deux pièces de 
cinq moules en cinq moules . 

Il n’y a que les traverfes fupérieures de nos 
moules qui ne fe trouvent gênées que par les 
bouts; mais tour (e relie étant maintenu, le moule 
ne fauroit s’entr’o»vrir,&ces traverfes ne peuvent 
guere fe tourmenter . Si l’on vent cependant les 
arrêter plus folidement , il n’y a qu’à mettre un 
grôs coin à la hauteur de ces traverfes , & préci- 
sément à leur milieu : ce coin entrera précisément 
dans l’efpace qui refie entre deux moules . 

Les faces opposées de deux moules , & les 
piliers qui font entr’eux , forment une elpece de 
foyer ou de cheminée qu’on remplit de charbon : 
fi l’on a préfentes les mefures que nous avons 
données à la largeur du fourneau , on verra qu’il 
relie entre chacune des parois de fes côtés, & les 
moules & piliers , un vide d’environ deux pouces 
ou deux pouces & demi ; tes deux capacités font 
aufii defiinées à recevoir du charbon qui doit 
chaufer les petites faces de chique moule , on 
celles qui font recouvertes entièrement par les 
chàflis . 

Noos avons à ajouter à la defeription que nous 
avons faite des pièces appelées coulijj'et, qui recou- 
vrent le bas des moules, que la partie comprit entre 
leurs rebords , eft percée de divers trous , ou pour 
le mieux , d'un feul oblong aufii grand que U 
piece peur le permettre. C’cfi par ces trous que 
fe rend dans le fourneau partie de l'air qui doit 
alumer les charbons contenus dans chacune de ces 
capacités formées par les grandes faces de deux 
moules & par ies piliers : les murs du fourneau 
ont plufieurs ouvertures à fleur de terre , qui 
donnent la premier* entrée à cet air ; il paffe 
dans le cendrier, & de là remonte par les trous 
des cooliffes. 

Les murs des fourneaux oot encor* d'autres 
ouvertures plus petites , difiribuées les unes au 
defini des autres en deux ou trois rangs : par celles- 
ci entre l’air qui agit fur les charbons de deux 
longues capacités formées par les parois du four- 
neau , les chàHM & les piliers. Une partie de cet 
air pénètre même jtsfqu’aux charbons qui font 
entre deux moules ; il augmente l’effet de celui 
qui vient par les cooliffes ; il rencontre des paf- 
fages au travers des piliers qu’on a foin de tenir 
percés de divers trous, élevés les uns au deffus 
des autres. Le» trous, foit des cooliffes , fort des 
piliers, n’enchériffenr pas la façon de ees pièces; 
elles l’ont en fortant du moule , parce que le 
modelé qui fert à les jeter efi Ini-même percé. 

Au relie , on efi maître de modérer l'aélivit*? 
du feu , & de la modérer dans quels endroits 5 c 
à quelle hauteur du fourneau qu’on veut, & cela 
en bouchant les trous, ou parties des trous qui y 
répondent ; on a des bouchons tout préparés . Les 
moules épais demandent à é:re plus ehaufés que 
les minces ; & euoique les uns & les autres lôient 
dans le même fourneau , on leur donnera par - là 
les degrés inégaux du feu qui leur convienent . 
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Après que 1rs moules font arrogés dans le four- l'embouchure du moule qui doit donner entrée à 

neau, avant d’y mettre du charbon, on lutera les la foute, & qui n’en doit pas donner à la cendre 

chàflis par-tout où ils font à découvert ; cette & aux petits charbons. D'abord on fe fervoit de 
précaution contribue à les rendre plus durables ton petits bouchons de terre cuite , dont la forme 
peut même les enduire avant de lei mertre en n'avoit rien de fingulier ; depuit je leur en ai fait 

place, & alors on ne manquera pas d'étendre le fubfiituer d’autres . Ceux-ci n’entrtnt point dans 

lut fur les bords du fable ; fi mime le fable du le trou ; iis ont une bafe circulaire qu'on lute 

moule o’eft pas de nature b prendre beaucoup autour de l'embouchure du moule, au deflus duquel 

de confulance , on enduira le moule en entier le relie de ce couvercle s'élève & s'arondit en 

de iut. forme de boule creufe, de deux ou trois pouces 

Une remarque que noos ne devons pas oublier, de diamètre . Celte boule eil percée comme un 

& que nous n’avons faite quaprés qu’on a eu arofôir d’un grand nombre de trous fi petits, qu'il 

travaillé quelque temps , c’cll que , mal - gré la n’y a pas il craindre qu’ils donnent entrée dans le 
fujétion de nos chùffii , quand les pièces qu’on moule à des corps qui pouroient en altérer la 
doit y couler font fortes , il s’y produit des toiles ; forme ; mais ils font affez grands pour laifîcr 

les deux épailfeurs du cible n’étant foutenues que évaporer l'humidité du fable, qui autrement auroit 

par leurs bords, elles cèdent de quelque chofe à peine i s'échaper de l’intérieur du moule, 
l’cfort de !a fonte qui entre dans le moule : il ne Dés que les moules font garnis de leurs bou- 
faut que footenir le moule dans le milieu ( je chons, on peut remplir de charbon tout le four- 
parle de ceux de grandeur ordinaire), pour rmpê- neau ; une partie de leur chaleur fe difltperoit 
cher tout écartement fenfible du sable. Pour cela inutilement , fi l’air extérieur agifToit par-defTus 
on applique un morceau de fer plat de deux on avec trop de liberté, fi on ne donnoit pas des 
trois pouces en carré, contra le milieu d’une face couvercles au fourneau t je dis des couvercles ; car 
d’un moule, autant contre celle du moule qui en fa longueur efi telle que fi on ne lui en donnoit 

ell le plus proche : entre ces deux plaques , on qu’un leul , il ne fèrott pas maniable : je lui en 

fait entrer un coin ; il peut être de ter ou de fais donner un grand nombre , & prefqu’autant 
terre cuite : ainfi les milieux des deux moules font que de moules . Chaque couvercle n’efl qu'uns 
arc-boutés fur une des faces . La même manoeuvre plaque de fonte un peu plus longue que l’intérieur 
pratiquée furies deux faces de chaque moule fert du fourneau n’efl large,- elle a environ } pouces de 
a les maintenir tous autant folidement qu’ii en largeur ; elle porte en deffus deux anneaux de fer 
eff befoin . Toutes ces petites opérations font au forgé, qu’on a eu foin d’engager dans le moule 
reffe plus longues à décrire qu’à exécuter. où elle a été coulée: ils donnent une prife com- 

Dans la difpofition du fourneau que nous avons mode au ringard toutes les fuis qu’on veut ôter 
décrit, les charbons entourent les moules de toutes ou remettre le couvercle : ils peuvent être chacun 
parts, excepté par-deffous; ils peuvent y chaufer percés de plufieurs trous; mais il vaut peut-être 
vite : mais peut-être perdra-t-on volontiers quelque autant les tenir pleins : on laifle entre deux cou- 
ehofe fur la promptitude du recuit, en confidé- verclcs le vide qu’on juge néccfiiire pour faire 
ration d'autres avantages , quoique la pratique bien alumer les charbons , on l’augmente ou di- 
précédente ait été celle d’une année entière . minue à volonté en approchant ou en écartant les 
J’aimrroii mieux que le fourneau de recuit fût couvercles les uns des autres, 
plus étroit ; qu’entre le mur & les châlits il ne Ce ne font que de petits moules que nous avons 
reliât pas allez de place pour recevoir les charbons ; mis jufqu’ict dans les fourneaux de recuit : les 
& en un mot, qu’il n’y eût que le jeu néccflaire grands demandent une attention particulière. Le 
pour faire entrer le chàfTis.Les charbons qui font moule d’un balcon de cinq pieds porte près de fix 
entre les chàffts & le mur du fourneau, fatiguent pieds de longueur, & plus de trois de largeur, 
extrêmement les chilïiî ; ils en abrègent confidé- fur environ deux pouces d’épaiffeur. La difficulté 
rabiement la durée; ils les brûlent ; d’ailleurs ils feule de manier, d’enlever , de retourner une 
font voiler leurs montans, ce qui force tout le ma (Te de sàble fi confidérable , avec les pefins 
refie : dès qu’il ne reliera plus d’efpace pour les chüffis dont elle efi armée , efi quelque chofe ; St 

charbons entre les chàffis & le mur, on remplira cela , parce que les ébranlemens violens peuvent 

le petit intervalle qui y fera avec du lut 5c des déranger l’intérieur du moule : mais le difficile 
tuileaux. Alors le feu trafiquera jamais les châffis efi, ou il a été d’abord , de bien i/ïujéfir un 

immédiatement ; ils ne pouront plus fe voiler: pareil moule dans un fourneau de recuit , 5c de 

la durée du recuit fer* un peu plus longue, mais l’y gêner du haut en bas dans les endroits nécef- 
la confommation du charbon n en fera pas plus faires . Un tel moule mérite bien feul fod fourneau ; 
grande. Cependant fi on veut confervcr fe long mais comme la profondeur en feroit confidérable, 
foyer, qu’on arc-boute au moins les montans de s’il étoit confiruit fur le, principes des autres, on 
chaque chaffu vers leur milieu avec quelque moi-- feroit obligé de lailTer d’afiez grands efpaces entre 
ceau de tuileau ou de brique entrée à force . le balcon 5c le mur , pour avoir le liberté de le 

Avant d'alumer le feu dans le fourneau, il I gêner fur différens endroits de fa longueur & de 
refie encore une petite façon ; c’efi de fermer I fa hauteur ; il s’y feroit une grande confommatiufi 

I Hhhhh ij 
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de charbon inutile . On brife , on renverfe les 
murs du fourneau , quand on vent y mettre ou 
en ôter ce moule ; c’eft ce que j’ai éprouvé 
quand j’ai voulu faire jeter des balcons mis en 
recuit, dans des fourneaux femblables à ceux de 
nos petits moules , & ce qui m’a contraint d’en 
imaginer d’une autre forme : heureufemeot il s’en 
eft préfenté une qui fatisfait à tout ce qu’on peut 
délirer . Le fourneau n’ell qu’une efpece de^ pupitre 
ou une table inclinée fous un angle d’environ 
quarante-cinq degrés, auffi longue & de quelque 
chofe de plus que le moule ; Sc auffi de quelque 
choie de plus large : ce font les lignes fur lef- 
quelles nou- prenons fa largeur qui font inclinées 
à l’horiaon : pour meure le moule de balcon en 
recuit , on n a qu’à le coucher fur cette table . 
Ne nous arrêtons point encore à voir comment 
agirent les c'rdes qui l’élevent _ & le lailfent 
conduire; il fuffit qu’on remarque qu’il ne rencontre- 
ra rien qui puilTe l’empêcher d’être couché fur 
cette table : elle fait le fourneau , ou elle en fait 
au moins la moitié . Pour apprendre comment 
elle le fait , nous ne devons plus la lailfer regarder 
comme on (impie plan incliné ; nous devons 
ajouter que fur ce plan font arangées des pièces 
de fonte parallèlement les unes aux autres , & 
parallèlement aux bouts de ce plan , ou à les côtés 
inclinés,- elles les égalent en longueur: elles ont 
environ deux pouces & demi d’épailfeur la diltance 
qui eft entr’elles eft d’environ cioq à lix pouces. 
Les ouvriers leur ont donné le nom de piliers, 
& nous le leur conferverons . C’eft fur ces piliers 
qu’on couche immédiatement le moule du balcon . 
Chaque efpace entre deux piliers eft un foyer 
ménagé pour recevoir le charbon; on le mer par 
l’ouverture fupérieure : l’inclinaifon du plan lui 
donne de la difpofition à defccndrc ; il le fait de 
temps en temps par ton propre poids, mais aufti 
de temps en temps oc le poulie avec une verge 
de fer. 

Il n’y a que la moitié de notre fourneau de 
faite; mais l’autre ne fera pas difficile À finir: le 
deffus même du moule va tenir lieu de table; on 
y arange des piliers précifément vis-à-vis de ceux 
qui le portent; on couvre enfuire ces piliers avec 
des plaques de fonte , & dès-lors on a des foyers 
bâtis fur la furface fupérieure du moule , comme 
on en a fous la furface inférieure . On eft en 
état de chaufer également ce moule des deux 
côtés . 

Les premiers fourneaux de cette efpece qui ont 
été conftruits , avoient pour bafe trois murs bâtis 
parallèlement les uns aux autres , avec l’inclinaifon 
néceffairc . L'efpacc étoit partagé également par 
celui du milieu ; fur ces murs étoient couchées des 
bâres de fer carré, fur lefqueiles on arangeoit des 
briques à plat ; d’autres pofées de champ entre 
celles-ci , formoient des piliers ou eloifuns des 
foyers. Mais qui veut les fourneaux de cette efpece 
durable , fera la table avec des plaques de fonte , 
comme nous avons déjà dit qu’on en devoir faire 


FER 

les piliers. La dépenfe même de la conftruftlon 
en fera diminuée ; on épargnera les bàres de fer 
carré qui fervent de fupporr aux briques ; les 
plaques feront moulées avec les piliers. 

Auprès du fourneau oh l'on veut recuire de 
grands moules, doit être une place libre, oh l’on 
faite ces moules , pour épargner la peine du 
tranfport Üc le rifque de les trop fatiguer ; la 
peine même de les retourner , de les ouvrir & de 
les fermer feroit conlîdérablc , fi tout cela fe faifoit 
à force de bras : une machine rend ces manœuvre* 
de force aifée ;une efpece de grue m’a paru celle 
dont l’ufage étoit le plus funple & le plut 
commode. La même fert, non feulement à faire 
le moule & à le mettre dans un fourneau de 
recuit ; mais elle peut fervir pour les opérations 
à quatre différent fourneaux , pourvu qu’on lui 
donne un bras d’environ douze pieds de longueur . 
j II eft porté par un arbre qui tourne fur deux 

f iivots. Cet arbre pouroir avoir un piéd , comme 
es grues ordinaires , qui mettroit en état de la 
faire marcher dans tout i’itelier ; mais il m’a paru 
qu’il valoit mieux multiplier les grues fixes , que 
d’en avoir une mobile , qui feule embarafte plus 
que plufieurs des autres . 

Ce feroit s’arrêter à ce qui n’a rien de particulier 
à notre art , que de décrire comment avec des le- 
viers on fait tourner un tour qui eft porté par l’arbre 
de la grue, comment s’y dévide la corde qui palfe 
fur la poulie du bras de la grue . Il n’eft pas même trop- 
néceflaire de faire voir comment on atache cette 
corde au moule ,au moyen de diverfes autres cordes. 
Nous ferons feulement remarquer que, pour faci- 
liter cette opération, il y a aux coins des chàffis 
des anneaux mobiles dans des pitons rivér for ces 
chlffis; toujours voit-on que le moolc étant fof- 
pendu en Pair, il eft ai fe de le conduire, de le 
coucher & le bien ajufter fur le foumean de 
recuir . 

Un avantage de ces fourneaux inclinés , c’eft <jue 
le moule peut y être autant mis en prefte qu’on 
veut : car on peut le charger de poids à volon- 
té, après que Ia couverture fupérieure a été mile : 
dans un àtelier où l’on fond, l’on ne manque pas 
de poids. J’ai fait quelquefois charger un moule 
de balcons de plufieurs milliers ; mais les vis dont 
ils font liés exemptent de leur donner de fi grandes 
charges. Nous avons dit que ces vis pafloient dans 
un canon ; fe longueur fait voir qu’il doit fe 
trouver en defTus . En plaçant les piliers & la J 
couverture , on ménage des places aux canons de 
ces vis ; elles fe trouvent est dehors du fen ; elles 
ne font pas en rifque de fe brûler , & on peut 
les ferrer pendant que le moule recuit, fi on le 
juge néceflaire.^ 

11 eft évident que la fonte qui entre dans un 
moule inclinée, ne fait pas autant d’efort pour 
écarter l’une de l’autre les deux moitiés du moule, 
que celle qui entre dans un moule vertical . Il y 
a donc moins à craindre qu’elle ne s’ouvre des 
pillages entre les déux châlits pour s’échaper , & 
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de meme qu’elle n’agrandiffe des vides où fe 
formeraient les toiles. 

Les pancaux de balcons , comme les balcons 
entiers , peuvent s’aranger dans ces fortes de four- 
neaux ; on pouroir, & il y aurait de l'épargne, 
avoir un fourneau conllruit de maniéré qu’on y 
arangeroir ptufieurs balcons les uns fur les autres. 
Les piliers fupérieurs ayant été places fur le premier 
moule, on coucherait le fécond fur ces piliers, 
comme on couche le premier fur ceux de la table: 
feulement faudroit-il avoir attention que le deu- 
xieme moule ne cachât par les embouchures du 
premier; qu’il montât un peu moins haut, par 
conféquent qu’il delcendîc un peu plus bas ; ce qui 
engageroit â augmenter de quelque chofe la hauteur 
du fourneau. 

Les moules des grands balcons ont ordinairement 
deux embouchures pour recevoir la fonte , & trois 
e'vents. Il eil plus commode de verfer dans une 
embouchure donc le plan eft horizontal, que dans 
une dont le plan cft incliné . Afin que les embou- 
chures des jets fe trouvaient horizontales , ou à 
peu près, ma! -gré l’inclinaifon du fourneau, j’ai 
fait affembler un des montans de chaque châflis, 
avec fes traverfes , dans l’inclinaifon approchante 
de celle de la table ou fourneau, avec fon plan 
horizontal . 

Les moules des grands vafes peuvent, comme 
ceux des balcons, être mis dans des recuits in- 
clinés; cependant, comme les toiles y font moins 
â craindre , parce que les furfaces qu’ils oppofent 
à l’impétuolité de la fonte ne font pas des plans, 
l’éfort du liquide n’eil pas allez puiflant pour 
écarter les maies de sâhie , qui d'ailleurs font plus 
confidérables par report â leur étendue ; de forte 
qu'on peut fort bien couler droits les moules de 
vafes . On les pofe fur leur bafe , qui doit être 
portée par une grille fous laquelle il y ait du 
charbon. Trois murs élevés autour de cette grille 
forment le corps du fourneau . Une de ces faces 
xefte ouverte, afin que le moule y puiffe être 
introduit & en puiie être retiré plus facilement. 

Quand il ert bien en place, on bâtit le qua- 
trième mur, ce qui n’eft pas un ouvrage long; 
mais il ei plus court de boucher cette partie avec 
une plaque de fonte . J’aimerois mieux encore 

Î u’on coollruisît entier les quatre faces de ce 
ourneau avec quatre plaques de fonte ; les mêmes 
pouroient s’ajuller fur le champ , pour former des 
fourneaux de différentes grandeurs ; on pouroit les 
incliner plus ou moins , félon qne le moule â 
recuire le demanderait . Des pitons de fer engagés 
dans ces montans en différons endroits , dans lelquel» 
on pouroit faire entrer des crochets , fuffiroient pour 
tout cela , ce qui fe pouroit exécuter de bien 
d’autres maniérés . 

Les moules de terre ne font guère d’ufage que 
pour des ouvrages de formes simples, telles que 
celles qui tienent des vafes on des cloches, & qui 
n’ont d autres ornemens que ceux qu’on peut donner 
fur un tour ordinaire . Notre objet & notre deffein 
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ne font pas de fuivre le travail de cette forte de 
moulerie ; nous voulons feulement apprendre com- 
ment on peut recuire les moules de terre; nous 
prendrons pour exemple ceux de l’efpece la plus 
commune & la plus utile , les moules de mar- 
mites. Ils fe font fur le tour,- ils font compofés 
de deux parties , d’un noyau qui occupe l’intérieur 
du moule , & d’une châpe qui en elt la partie exté- 
rieure . Entre ta châpe & le noyau , eft le vide qui 
a 1a forme de marmite, ou l’efpace que le métal 
doit remplir. Pour lui donner entrée, la châpe fe 
termine par un long col affez raffemblant â celui 
de quelques bouteilles: auff la figure extérieure 
de ce moule approche affez de celle de certaines 
cruches de terre . Ils font faits d’une terre franche, 
pétrie en une certaine proportion avec du crotin 
de cheval ; les mouleurs les font fécher ; & même 
un peu cuire , avant de fonger â les mettre en 
place pour y couler la fonre. Leur châpe eil affez 
mince ; fa force n’ell pas fuffifante pour foutenir 
le poids da ce pefant fluide; il fe ferait aifément 
des partages pour s'écquler . 1 1 n’eft pas portible 
de fourenit de pareils moules dans une preffe or- 
dinaire; mais on en a imaginé une plus (impie 
très-commode . Un épais lit de sâble étendu dans 
l’âtelier, en fait les fondions ; on creufe dans ce 
sâble ; on y enterre les moules , de façon qu’il 
n’y a à découvert qu’une portion de cette efpcce 
de col où ert l’embouchure dn jet. Ce sâble bien 
preffé, bien tapé autour du moule, le foutient de 
toutes parts: il met fa châpe mince en état de 
réfiller parfaitement à 1a fonte. 

J’ai eu grand regret de me voir forcé à renoncer 
â cette façon commode de maintenir les moules . 
Mais l’expérience m’a appris qu’on ne pouvoir les 
chaufer au point de devenir rouges pendant qu’ils 
étoient enterrés dans le sâble , fans s'engager b 
une dépenfe que les ouvrages ne peuvent guère 
porter . J’ai mis le sâble dans des efpeces de caiffes 
de tôle, qu’on chaufoit par-deffous: mais c’en ert 
trop d’avoir â chaufer la marte de sâble avec les 
moules. 

D’entreprendre de fortifier ces moules avec des 
liens ou des frétés de fer, ne m’a pas paru un ex- 
pédient fuffifant ; on ne lauroit en multiplier affez 
le nombre ; la châpe fe trouverait trop foible où 
elles manqueraient : d’ailleurs ces moules (impies 
feraient par -là fort enchéris. Mais un moyen 
prefqu’aufli Cmple que de les enterrer, & qui 
etl de peu de dépenfe, c’eft de les enduire d’une 
couche de lut épaiffe d’environ quatre à cinq 
lignes : ce lut doit être d’une terre qui ait du 
corps & qui fe retire peu. On peut le faire avec 
de la glaife pétrie avec du crotin de cheval, mais 
qui y fera mis en moindre proportion qu’on n’en 
met dans la terre des moules . On n’étendra ce lut 
que fur des moules bien fecs . On le laiffera fécher 
lui-même à fond & peu à peu. Alors la châpe 
foutenue par le lut , foutïendra la fonce ; il fera 
plus aife de faire chaufer les moules en terre 
ainfi lutés , qu’il ne i’ert de faire chaufer les 



7P® FER 

moules en table : l’objet fat d’une bien moindre 
dépenfe . 

On ne prodniroit pas un effet équivalent à celui 
da lut , en donnant aux chipes une épaiffeur égale 
1 celle qu’elles ont ordinairement ét 1 celle de 
la couche du lut, prifes enfemble. La terre du 
moule ell plus foible que celle du lut, puce qu’il 
y entre plus de crotin de cheval. Je n’aurai garde 
de ccafeiller d'en diminuer la quantité ; car nous 
verrons dans l'article fuivant, qu’il contribue 1 
adoucir la fonte. 

Ces moules ne demandent aucune conflruflioo 
particulière dans le fourneau oit on les fera re- 
cuire y fon fond fera élevé du terrain de quelques 
pouces, pour n’en pas reffentir l'humidité. On y 
arangera deux moules l’un à cité de l’autre, fi 
l’on veut y fa longueur n’eft pas moins arbitraire . 
Tout-autour il y aura un mur de brique qui monte- 
ra de quelque cbofe moins haut que le col ou 
le jet des moules . On jétera des charbons fur ces 
moules,- de petits jours ménagés dam le fond & 
dans les eût és du fourneau, les alumeront. Je dis 
de petits jours , parce qu’il ne faut pas un feu 
violent pour recuire ces moules qui , mal-gré leur 
lut , relient toujours , & qui font compofées en 
partie d'une matière qui prend feu aifément . On 
les cuira doucement pendant quelques heures , & 
on ne les chauferi vivement qu'une demi-heure 
avant (T y couler la fonte : un feu violent d’une 
longue durée les afoibliroit au point que le mé- 
tal pouioit paffer au travers. 

Les couvercles ne font pas moins néceffaires à 
ce fourneau qu’à tous les autres ; il y en aura 
autant que de moules,- vers le milieu ils feront 
échancrés de chaque côté en demi-cercle , au 
moyen de quoi ils pouront tous fe toucher, 5c 
tailleront cependant paffer les cois des moules. 
Mais pour bien faire chaufer le bas de chaque 
moule, le fond du fourneau fera une grille, au 
deffous de laquelle il y eu aura une autre qui 
foutiendra des charbons. 

fé*. Moyen de ménager let sillet 1 mouler ; de 
ratemeder ceux dont on s'efl fend ; d'en j tire 
de eorrvenâtlet dont le paye où te terrain n’en 
donne pat qui /oient notut/Itment tell . Det 
moules de terre Û" det moules de métal. 

Notre noovele maniéré de conter des ouvrages 
doux , engage à une dépeufe dont nous n’avons 
point encore parlé, & qui pouroit être un objet 
allez confidérable à qui la mettrait en pratique dans 
des endroits oh le sàble propre à mouler feroit 
etiffi cher qu’il l’eft à Paris. Dans cette grande 
ville on fait les moules d’un sàble qu'on tire de 
Fonrenay-aux-rofes y une charge de cheval , ou 
plutôt d’un àne, avec laquelle on ne peut pas 
remplir beaucoup de chims d’une grandeur mé- 
diocre , colite depuis quarante julqu’à foiixnte 
fous . Les fondeurs ne fauroient employer feul je 
table neuf, le sàble qui n’a jamais l’ervij les ou- 
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vrages qui y feroient jetés , feroient pleins de foo- 
fiures: ils le mêlent avec d’autre qui ell déjà en- 
tré dans les moules . Le table neuf demande d’être 
plus écbaufé que le vieux , & ils ne fout en ufage 
de chaufer leurs moules que três-légéremenr y mai* 
dés que les moules feront chaufés au point qui 
convient à notre fonte , ils peuvent être fai» de 
sàble neuf comme de vieux. Obfervez que les 
fouflures qui arivent aux fontes jetées dans le sàble 
neuf, vieuent d’un relie d’humidité qui s’y trouve. 
Si le sàble ell bien féché, il a les mêmes avan> 
tapes que celui qui a déjà fervi. Au relie, ce 
sàble fin à grains égaux doit être naturélemenc 
mêle d'un peu d’argile Une . 

Nous avons donc de ce côté-là un petit avantage ; 
mais nous avons bien du deffous par une autre 
confidération : le sàble vieux, pour être employé, 
demande toujours une addition de sàble neuf y le 
sàble neuf lui donne du corps y fimplemest hu- 
meélé par l'eau, il n’en prendrait pas allez . Plus 
le sàble a été cuit, & plus il perd de Ton corps, 
& par conféquent plus il demande de sàble neuf y 
on confommera donc néceffairement plus de table 
neuf que les fondeurs n’en confommenr ordi- 
nairement dans les campagnes. Oh il fe trouvera 
du sàble propre à mooier , il ne coûtera prefque 
que les frais du tranfport. On n’y vend point 
le sàble qu'on emploie a paver ou à bâtir y & de 
même on n’y vendra pas, ou on vendra peu, le 
table à mouler y là on ne longera pas à l’épargner ; 
mais on y doit longer à Paris & dans bien des 
villes, & en voilà Tes moyens. 

Les sàbles qui ont allez de corps pour bien tenir 
dans le moule , ne font pas rares aux environs de 
Paris ; mais ils ne font pas tous aufli propres que 
celui de Fontenay-aux-rofes à recevoir & à con- 
ferver des impreflîons délicates. Jl n’importe, au 
relie , que ie sàble ait cette difpofition à fc laiiïer 
imprimer parfaitement, que dans la couche qui 
touche le modèle ; les moules oh l’on imprime 
des verres colorés , pour leur faire imiter les plus 
belles pierres gravés , font faits de tripoli ordinaire, 
excepté à leur furface qui ell d’un tripoli de 
Venife paffé à l’eau . On pouroit de même faire 
le corps de nos moules dun sàble commun , 
Sc ne mettre que quelques couches du sàble de 
Fontenay-aux-rofes . Quand on jéteroit comme 
inutile tout le sàble du moule oh de la fonte 
aurait été coulée , il n’en aurait peut-être pas plus 
coûté au fondeur , de sàble neuf de Fontenay , 
qu’il ne lui en coûte ordinairement. 

Dans les pays oh les tables ne font pas propre*» 
à mouler parfaitement , e’eft qu’ils ont ou de Cet 
trois défauts , ou d’être trop grôffiers , ou de n’avoir 

f ias allez de corps , ou d’en avoir trop . On rendra 
e sàble le plus greffier suffi lin que celui de 
Fontenay-aux-rofes , 11 on fe donne la peine de le 
faire piler y & cette façon ne fera pas d'une dépenf# 
cxcemve oh l’on poura établir des pilons mûs pat 
l’eau . SI le sàble peche par le corps , on poura 
lui en donner y j'at fait rendre même à du sàbàe 
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de Fontenay-auxrofer celui qu'on lui avoit ôté 
en le fail'ant trop cuire . Qu’eff-ce que du sable 
qui a du corps l C’eil un sâble qui eff mêlé en 
une porportion convenable avec une terre greffe . 
Ajoutons de cette terre au sâble qui en manque , 
& nous lui donnerons du corps . Qu'on prene 
donc quelque terre fine , comme de la glaife, du 
bol , ou une terre franche qui aura été féparée de fon 
sable par des lotions ; qu’on la reduife en poudre 
très-fine , qu’on la mêle avec le sable qui manque de 
conGitance , qu’on arofe d’eau ce mélange , qu’oo 
le remue , qu’on le pétrifie ; & l’on en fera un 
sable gras , ou un sable qui aura le corps qu’on 
lui vouloir : on produira encore le même effet , 
au moyen d’une terre fine délayée dans l’eau , 
dont on arofera le sable trop fec . Plus la terre 
y fera délayée, & mieux le mélange fe fera ; 
mais aufli il en faudra arofer ce sable à plus de 
reprifes. 

Dans les manufaÔures , on poura ainfi raco- 
moder à peu de frais les sables ufés , les sables 
qui ont été trop cuits. On aura une cuve oh l'on 
portera tout le vieux sâble des moules : on l’y 
portera bien pilé . Auprès de cette cuve on en 
placera une autre , de maniéré que fon fond ne 
foit que quelques pouces au deffous du bord fu- 
périeur de la précédente . On remplira en partie 
la plus élevée de quelque terre greffe ; ou fi cette 
terre manque dans fe pays, on y mettra de la meil- 
leure terre franche . On achèvera esifuite de remplir 
d’eau cette cuve ; alors on remuera bien U terre 
avec un grand bâton pareil à celui dont on fe 
fert pour détremper la chaux qu’on fait éteindre ; 

Î juand l’eau fera devenue bourbeufe , qu’elle fe 
era fuffifament chargée de terre , on la laiffera 
repofer pendant quelques inflans , afin que les 
parties les plus grôlfieres fe précipitent ; après 
quoi cm ouvrira un robinet , par lequel l’eau 
bourbeufe fortira de cette cuve , pour fe rendre 
dans celle oh eft le sable . On agitera avec un 
bâton ce sâble , on le délayera bien avec l’eau . 
Quand l’eau , après quelques heures de repos , 
mura dépofé toute fa terre , on la laiffera fortir 

r iar un robinet, & on mêlera encore avec le sâble 
a terre qui peut être refiée par-deffus . Dans une 
journée on rendra propre â mouler une grande 
quantité de sâble qui eût été inutile . 

Oh le bon sâble manque, on peut donc en faire 
de tel , eu pilant celui qui efl trop grôs , Si en 
ajoutant de la terre à celui qui manque de corps; 
& de même avec une addition de terre , on ra- 
comodera tout le sâble trop brûlé. Les fondeurs , 
en maniant le sâble ainfi racomodé , jugeront affez 
sûrement fi on lui a fait prendre tout le corps 
dont il a befoin , ou fi on ne lui en a pas trop 
donné, fi la terre a été ajoutée en trop petite ou 
en trop grande quantité . Mais en veut-on une 
efpece d’épreuve parfaitement sûre > on remplira 
d’un Sâble reconu pour bon, un châflis.Ce chàffis 
étant foutent! horizontalement feulement par lies 
bords , on chargera le sâble fucccffiveracnt de 
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différent poids , julqu’à ce que ce sâble foit détaché , 
brifé par le poids qu’il ne poura foutenir . On 
remplira enfuite le même châflïs du sable nouvéle- 
ment préparé ou racomodé , 5ç l’on verra s’il 
foutient aufft pefant que l’autre . 

Enfin , fi le sâble peche par trop de corps , on 
voit qu’il eil ail'é d’y apporter remede qu’on lui 
emportera , par des lotions , ce qu’il a de trop en 
terre , ou qu’on lui ajoutera du sâble . Nous pou- 
vons donner quelques réglés pour connoître par 
une efpece de compofition du sâble , fi la terre y 
efl mélangée dans la proportion néceffaire . Mais 
comme toutes les terres ne font pas elles-mêmes 
également grades , ces réglés auraient à emhraffer 
bien des cas , & elles ne vaudraient jamais , pour 
les ouvriers , l’épreuve dont nous venons de parler . 

Avant d’avoir découvert que fi la fonte s’endurcit 
dans les moules qui ne font pas bien chauds , c’ell 
qu’elle s’y trempe , j’avois penfé que fon endur- 
ciffement pouvoir être attribué i la qualité du sâble 
dont les moules étoient compofés . J’ai dit ailleurs, 
partie III , mémoire III , que j’avois tenté diverfes 
épreuves propres â apprendre s’il falloir s’en tenir 
à cette idée ; qu’au lieu de faire les moules de 
sâble de Fontenay-aux-rofes , j’en avois fait com- 
pofer de divers autres sables , & même de matières 
fort différentes des sâbles , dont les fondeurs ne 
fe font peut-être jamais fervis , & dont ils ne fe 
ferviroient pas commodément; que j’en avois faic 
faire de poudre d’os, de poudre de charbon feul , 
de poudre d’os mêlé avec la poudre de charbon , 
de chaux & de craie . Le fuccès d’aucune de cet 
expériences ne fut complet ; mais plufieurs eurent 
une forte de réuffite . Dans tous les moules , ce 
qui étoit mince fut trouvé dur ; mais dans plufieurs, 
ce qui n’avoit qu’une épaiffeur médiocre , comme 
celle de deux ou trois lignes, fut trouvé doux,& 
certainement ne l’eût pas été fi la mime fonte 
eût été coulée dans nos moules de sâble , toute» 
les autres circonftances étant pareilles ; car fouvent 
ils n’avoient point été du tout chaufés, & jamais 
ils ne l’avoient été affez pour prendre un degré 
de chaleur qui pût fuffire au sâble. 

11 m’a donc paru certain que , G les moules 
étoient faits de certaines matières , la fonte s’y 
endurcirait plus difficilement que dans ceux de sâble ; 
& que peut-être il y aurait des matières oh, étant 
coulées , elle ne s’endurcirait aucunement , dès qu’on 
donnerait aux moules qui en feraient faits , ce 
foible degré de chaleur que les châflïs de bois 
peuvent foufrir . Cette idée qui méritoit d’être 
fiiivie , m’a engagé â répéter plufieurs des expé- 
riences dont j’ai parlé ci-deffus , & à en tenter 
de nonveles : peur-être pourtant n’en ai-je pas 
fait encore autant qn’elle le demanderait ; mais fi 
cette recherche paraît suffi importante â d’autres 
quelle me l’a paru , on travaillera apparemment 
à fuppléer à ce qui poura manquer ici . J’ai re- 
conu que le charbon , la cbaux ordinaire , la 
poudre d’os & même la craie étoient toutes ma- 
tières propres , mais moins les unes que les autres , 
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à faire des moules où la fonte fe conferveroit 
douce, quoiqu'ils eufent été peu chsufés. 

Le principe de cette propriété neft pas difficile 
à découvrir ; & , connu , il conduit à prévoir quelles 
font les matières où on peut fe promettre de la 
trouver à un plus haut degré . Ce principe ert , 
que plus les matières des moules feront aifees à 
chaufer , Sc moins on aura à craindre qu elles 
endurcirent notre métal . De li , il fuit qu’en 
général les matières les plus huileufes , les plus 
greffes, C d’ailleurs elles font propres à former des 
moules , feront celles où la fonte prendra moins 
de dureté. 

Les matières les moins denfes , celles qui , étant 
réduites en poudre , forment des mafles épongieutes 
& légères , quoiqu’elles aient été prefTées , font 
encore celles dans lefquelles la fonte doit le mieux 
réunir ; ayant moins de folidité , elles peuvent 
être échaufées par un degré de chaleur qui ne 
fuffiroit pas pour échaufer au même point des 
matières plus maffives ; d’où l’on peut prévoir ce 
que l’expérience confirme , que la fonte prendra 
moins de dureté dans des moules de chaux & 
même de craie , que dans des montes de sàble . 
Chaque grain de sable eft plus maffif que chaque 
mafle de chaux de même grôfleur . Il y aura donc 
plus de chaleur ôtée à la fonte , plus de chaleur 
employée pour chaufer une fomme des ces grains 
de sàble, qu’une pareille fomme de petites malles 
de chaux ; ou , ce qui n’ell que la propofirion 
inverfe , le même volume de sàble refroidira plus 
promptement le corps chaud qui le touchera , 
qu’un pareil volume de chaux ne refroidira un 
corps femblable & chaud au même degré . 

Les premières expériences que je fis de ces ma- 
tières n’eurent pas tout le foccês quelles auraient 
pu avoir . Uniquement occupé den chercher une 
qui n’eût pas cette qualité d’eodurcir que je 
foupconois au sàble , je négligeok de chaufer les 
moules que j’en avois faits , autant que les chàffis 
de bois peuvent le permettre , & autant même 
que les fondeuts ordinaires chaufenr leurs moules 
de sàble : fouvent je ne les chaufois point du tout . 
Depuis j’ai répété ces expériences , après avoir 
fait prendre aux moules toute la chaleur que les 
chàffis de bois peuvent foufrir fans fe brûler. Je 
vais reporter comment ont réuffi les différentes 
matières que j’ai effayées ; mais j’avertirai aupa- 
ravant , que ceux qui voudront tenter les mêmes 
eflais , doivent s’affurer d’une fonte bien douce ou 
bien adoucie : l’épreuve qui en rend certain eft 
facile . On fondra un peu de cette fonte dans 
un creufet , au milieu de notre compofition d’as 
& de charbon fondue; on ta verfera à terre ; fï 
elle fe trouve grife & limable , elle efl de la 
qualité dont elle doit être pour être jetée en 
moule. 

Ayant de la fonte telle que je viens de la fup- 
pofer , j’ai fait faire un moule de cette craie 
blanche en pains, qu’oo nomme du blanc d'Efpagne . 
J’ai fait chanfer ce moule de la maniéré dont les 
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fondeurs chaufent les leurs , & dont nous avons 
parlé ci-devant ; c’eft-à-dire , qu’entre les deux 
moitiés du moule , dreffées l’une contre l’autre , 
comme les deux premières cartes des châteaux que 
font ies enfans , j’ai mis des charbons abîmés . 
Quand elles étoient chaudes au point où l’on ne 
pouvoit plus foufrir la main delTus pendant quel- 
ques inflans , je faifois afTembler ces deux parties 
du moule , & fur le champ le moule étoit mis & 
ferré dans la preffe . Ce qui y a été moulé a été 
très-doux , três-limable ; les barbes , quoique' 
minces , pouvoient être emportées par la lime ; 
s’il y avoir de 1a fonte dure, elle étoit uniquement 
dans les évents , dans les endroits qui , étant éloi- 
gnés des ouvrages, n’a voient dû être autant échau- 
tés que les autres par la fonte même qui n’y étoit 
arivée qu’aprês s’être un peu refroidie . La craie a 
un avantage que n’ont pas bien d’autres matières 
qui ne femblent pas moins fpongieufes : elle a du 
corps , elle fe foutient bien dans le moule ; mais 
pour être en état de s’y foutenir, elle demande à 
être humide lorfqu’on la travaille ; & quand elle 
efl feche , il y a une difficulté à l’humeéfer . Si 
l’eau tombe delTus par goûtes trop grôffes , elle 
en fait des grumeaux qu’on ne feroit difparotrre 
qu 'après l’avoir bien maniée & remaniée , qu’aprês 
l'avoir écrafée fous le rouleau à bien plus de 
reprifes que les fondeurs n’écrafent leurs sàbles . 
Pont s’épargner cette peine , on ne i’humeâera 
qu’avec des arofoirs très-fins . Des manières plus 
sûres encore de l’humefter feroienr , après l’avoir 
réduite en poudre, de la tenir dans la cave quel- 
ques jours avant de la mouler, de l’expofer à la 
rofée, ou dans des efpeces de tamis, au deffus de 
la vapeur de l’eau, qu’on ferait bouillir dans un 
chaudron . 

Il cil domage que l’avantage qu’a U cnit fut 
d’autres matières , pour conferver la fonte douce , 
foie eompenfé par un défaut ; les ouvrages qui y 
font moulés font clpofés à avoir des fouflures . 
Plus les matières font réduites en des poudres 
fines, & plus elles acquièrent de liaifon ; le sàble 
commun bien lavé , & par-là bien séparé de 
toute terre , n’en a nulle : qu'on le pile extrême- 
ment fin , alors fes grains pouront être liés par 
l’humidité. Comme la poudre de charbon un pesa 
ôffiere n’a pas affez de liaifon , j’en ai fait 
ire d’exrrémement fine ; étant humedée, elle 
sert foutenue dans les moules. La fonte qui a été 
coulée dans le moule lorfqu’il a été séché & 
chaufé, a été grife par-tout où elle n’étoit pas 
extrêmement mince; mais delà poudre de charbon 
feule n'avoit pas affez de corps pour fe fou renie 
dans de grands moules. 

J’ai voulu éprouver un moule de ferme ; la fonte 
en fortoit grife : mais il eli difficile de mouler avec 
cette matière , & 1a fonte brûle fon moule en y 
entrant . 

La fuit de chtmin/c ert fpongieufe & inflam- 
mable, & par ces deuxqualités , propre à s "échaufer 
promptement; d’ailleurs elle a plus de corps que 
• les 
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In meilleurs sables . J’en ai fait palier par un 
gris tamis, & j’en ai fait faire des moules; ils 
n'ont pas mieux foutenu la fonte qui y a été 
vers* , que n’avoienr fait ceux de farine . Le 
degré de chaleur de notre métal fondu a fait fu- 
bitement gonfler & bouilloner cette matière . Le 
moule a perdu fa forme avant que la fonte ait 
eu le temps de la prendre avant de s’y être 
figée . Mais cette expérience m’a fait voir un 
fait digne de remarque . La fonte tirée de ce 
moule avoit fa furface nette & blanche prefqu’au 
même point que l’auroit de la fonte limée . 
Nous tirerons peut-être ailleurs parti de cet effet , 
& nous verrons en même temps la caufe d’où il 
dépend . 

J’ai fait piler de la cheux /teinte , & je l’ai 
fait palier au tamis. On a trouvé à la mouler 
les mêmes difficultés qu’à mouler la craie ; 
mais la fonte qui y a été coulée y efl reliée 
três-limabie . 

Les or de fcche ne feroient pas propres à 
mouler de grandes pièces. Les metteurs- en- 
oeuvre , les orfèvres , s’en fervent pour faire des 
moules pour de petits ouvrages ; & rien n’eft 
plus facile que d’y mouler . On coupe de la 
partie fpongieufe de deux os , autant qu’il faut 
pour les aplanir , & qu’ils puiffent s’appliquer 
l’un contre . l'autre ; entre ces deux os on met 
la piece dont on veut avoir l’empreinte : on greffe 
Je tout , St la piece s’imprime . Comme la ma- 
tière de ces os ell fpongieufe , elle m’a paru avoir 
une des qualités propres à donner des ouvrages de 
fer doux ; elle ne la pas fait pourtant auffi sûre- 
ment que quelques-unes de celles dont nous ve- 
nons de parler. 

Dans la vue de donner plus de eonliftance à 
quelques-unes des matières , & pour les rendre 
en même temps propres à conferver la fonte plus 
douce , au lieu de les humeèler avec de l’eau , 
je les ai humeâées avec des huiles de navete , 
de lin & autres : j’ai trouvé qu’elles augmen- 
tent peu le corps des matières terreufes , & 
qu’elles les rendent moins commodes à être 
moulées . Quoique la poudre de charbon , la 
fuie, la craie, la chaux , & c. ne fe laiffent pas 
mouler aller, facilemet lorfqu'elles font feules ou 
qu’elles ne fe foutienent pas allez bien dans de 
grands moules , je n’ai pas cru qu’il fallût les 
xibandoner entièrement . Nous eu liions dû avoir 
«egrer à laiffer inutiles les propriétés avantageufes 

Î |ue nous leur avons découvertes . J’ai donc effayé 
i nous pourions nous en fervir avec fuccès en les 
mélangeant différemment . 

Au lieu d’entreprendre de faire de grands 
moules avec la feule poudre de charbon , à quoi 
nous avons dir qu’on ne fauroit réuffir , j’ai fait 
mêler de cette poudre en affez grande quantité 
avec du sàble neuf de Fontenay-aux-roles ; ce 
qu on peut faire en lui iaiffant autant de corps 
qu en a chez les fondeurs le sable vieux mêlé 
avec peu de neuf , J’ai bien cru que les moules 
Arts & M/tiers . Tome II, 
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faits en partie de sable & de charbon, demande- 
roient à être plus échaufcs que ceux qui fe- 
rolent de pur charbon ; mais auffi étoit-il évi- 
dent , & l’expérience ne pouvoir y être con- 
traire , qu’ils demanderaient à être moins chaufés 
que ceux de pur sable . Ce mélange de poudra 
de charbon & de sàble m’a toujours para 

une excellente compolîtion pour mouler notre 
métal . La dépenfe de 1a poudre de charbon ell 
en partie compensée par ce qu’il en coûte de 
moins à chaufer les moules , qui ont d’ailleurs 
plulieiirs avantages qui feront expliqués dans ua 
autre mémoire . Un fait pourtant que nous n’o- 
mettrons pas ici , c’eft que le sàble du moule 
en cuit moins , & peut par conséquent être em- 
ployé plus de fois. Il fe cuirait moins de cela 
feul que le moule efl chaufc plus foiblement ; 
mais à même degré & à même durée de cha- 
leur , une terre qui ell humeêlée par la partie 
huiieufe du charbon ne fe cuira pas à beaucoup 
près autant qu’une terre lèule . Nous concilie- 
rons donc très-fort d’employer cette compolîtion 
pour mouler ; mais nous avertirons que toute I* 
poude du charbon qu’on emploi» doit être 
palsée au tamis. 

J’ai pensé à compofer un autre nouveau sàble 
à mouler . La fonte fort douce des moules de la 
craie : elle fort telle encore des moules de poudre 
d’os . Les os ont trop peu de corps ; la craie en 
a de relie, mais ell difficile à humeéler au point 
néceffaire , fans qu'il s’y faffe de grumeaux . 
Toute terre, même celle qui entre dans la com- 
pofition de notre sàble de Fontenay-aux-rofes , 
aurait le même inconvénient, (î on ne la séparait 
du sàble avec lequel elle ell mêlée ; elle ne 
ferait plus propre à mouler , & le sàble dont 
elle aurait été féparée ferait pareillement in- 
utile à cet ufage . Sur ce principe , j’ai cru devoir 
mélanger de la craie avec de la poudre d'os , 
après Tes avoir fait palier J'une & l'autre par on 
tamis: qnand le mélange a été bien fait , j’ai 
h u méfié cette poudre composée . Alors elle a eu 
tout le corps que je lui voulois } St a été auffi 
propre à mouler qu’un véritable sàble gras natu- 
rélemenr . Les moules faits de cette compolîtion 
le font bien foutenus , St les ouvrages qui en font 
fortis ont été très-Iimables. 

Au lieu de craie , je me fuis encore fervi de 
chaux , qui après avoir été éteinte a été pilée , 
pafsée par un tamis , & a été mêlée avec la poudre 
d’os : la poudre composée efl devenue propre à 
mouler . La fonte s'ell confervée encore plus 
douce dans ces nouveaux moules que dans ceux 
où la craie étoit entrée, &, ce qui mérite beau- 
coup d'attention , m'ont paru moins furets aux 
fouflures . 

Si la poudre d’os étoit rrop embaraffante à re- 
couvrer en allez grande quantité, on pou» mêler 
la chaux avec du sàble qui a déjà fervi : la 
compolîtion ne fe» pas auffi parfaite ; mais elle 
fera bonne. Si les expériences continuées en grand 
liiii 


Digitized by Google 



802 FER 

font au (H favorables aux compofitions où la chaux 
entre que l’ont été les ellais , ce nouveau sable 
à mouler aura un avantage tju’on ne fe feroit 
jamais promis : ce fera un sible qui reliera fou ■ 
jours le même , quelque nombre de fois qu’on 
le cuite & recuite : la preuve en et! (impie . 
Nous l’avons fait de sable cuit ou de poudre 
d'os qui ne peuvent pas changer d’état tant qu’on 
te leur donnera que le degré de chaleur que de- 
mandent les moules ; la chaux ne peut auflî que 
relier chaux , tant qu’elle ne foufrira que le 
degré de chaleur que nous faifons foutenir à nos 
moules . Au lieu que les terres qui donnent le 
corps 1 nos sables ordinaires , perdent le leur , ex- 
posées à un degré de feu allez léger ; la chaux 
exposée même a un degré de chaleur violent ne 
s'altère point du tout . 

Enfin, fi à notre mélange de chaux & de sible 
ou de chaux & de poudre d’os , on ajoute de la 
poudre de charbon , on aura une CDtnpofition b 
mouler qui raffemblera toutes les qualités qu’on 
peut founaiter. 

Si l’on veut ménager la poudre composée qu’on 
aura faite, quelle quelle loir, ou fi elle n’a pas 
affez de corps , on poura , comme nous l’avons 
enfeigné , pour ménager le sible de Fontenay- 
aux-rofes , n’en faire entrer dans le moule q'une 
couche de l’épailleur d’une ou deux lignes , 
pour former les parois intérieures du creux du 
moule . 

Les moules dont nous venons de parler font 
tous du genre des moules en sable . Les diffé- 
rentes matières réduites en poudre , dont nous 
avons fait ufage ou tenté de le faire , tienent 
lieu du sible ordinaire , & s’emploient de même 
dans des chiffis . Nous avons déjà obfervé que 
ceux de terre fc font fans chiffis . Le travail en 
tfi quelquefois un peu plus long mais on en eft 
récompensé par qnelques avantages. Les pots 8c 
les marmites de fer fe moulent dans certains 
fourneaux en sible ; & dans d’autres peu éloi- 
gnés des précédons , elles fe moulent en terre . 
Les ouvrages des uns ne fe vendent pas ou guère 
plus cher que ceux des autres : doîi il fuit que 
je prix des façons ne fait pas de différence fen- 
fible . Mais les mouleurs en terre prétendent que 
la fonte fort moins aigre de leurs moules : le 
fait eft vrai ; les raifons en font qu’on les feche 
beaucoup mieux que ceux de sible ; dans la pra- 
tique ordinaire, ces derniers relient toujours très- 
humides . Mais la vraie raifon , c'elt que la ma- 
tière des moules de terre ell bien moins com- 
pare que celle des moules de sible , & qu’elle 
s’éehaufe bien plus aisément . 11 arive que les 
mouleurs en terre font contraints , en cherchant 
à donner du corps i leur terre, de faire un mé- 
lange équivalent i celui que nous avons con- 
feiiié de la poudre de charbon avec le sible . 
Ils mêlent leur terre avec du crotin de cheval , 
pendant qu’ils font sécher leurs moules au feu . 
Cette matière fe feche , & même fe brûle en 
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partie ; mais fi on les fait recuire , comme nous 
l’avons preferir , tout le crotiu fe réduit en 
charbon ; la ciffure d’une chipe de moule re. 
froidie parole alors toute noire ; de forte que les 
moules de terre font naturélemcnt excellens pour 
confcrvcr la fonte douce ; 8c on les rendra en- 
core meilleurs , fi on donne la dofe de crotin plus 
forte , c’e(!-i-dire , auffi forte que le moule la 
poura porter . 

Ce feroit un examen qui nous mènerait loin , 
que celui des terres propres à mouler; en général 
elles doivent, comme les terres à creufets, foute- 
nir une grande chaleur fans péter , fans fe 
fendre ; elles doivent être maniables , douces ; 
elles doivent être de nature à fe retirer peu 

pendant qu’elles fechent. C’eff pour leur donner 
cette derniere propriété & la première , que 
lorfqu’on veut mouler avec des giaifes ordinaires , 
ou autres terres i pots A à creufets , on les 

mêle avec du crotin de cheval. Communément 
les mouleurs prenent de la terre qu’ils nomment 
d'herbue , c’cff -4 - dire , une terre telle que 

celle des prés , au deffus de laquelle l’herbe 
croît bien : cel!a - là efi ordinairement de cou* 
leur noirâtre . Du refie, les terres à mouler ne 
font pas plus rares que les terres à creufet & 
4 pots. Mais entre ces terres il y en a de plus 
convenables les unes que le autres : quelques- 
unes ont narurélcment la propriété de ne fe 

point fendre en séchant ; mais lorfqu’elles U 
doivent à un sible grôfficr , avec lequel elles 
font mêlées , elles ne convienent pas pour des 
pièces fines . 

Où les terres naturélemcnt propres i mouler 

manquent , pourvu qu’on y en trouve de fines 
qui aient du corps , on peut toujours , par des 
préparations , les rendre propres 4 mouler Ie4 
plus beaux ouvrages ; il n’y a qu’j mêler 

avec ces terres un sible fin , 8c l’y mêler 

dans la proportion quelles l’exigeât . Comme 
pour faire du s4b!e i mouler , nous mêlons 
de la terre avec du sible ; fi on ne trouve point 
de sible affez fin , on rendra tel tout sible 
grêifier , comme nous l’avons déjà dit , en le 
pilant dans des mortiers . 

Ce que j’ai trouvé de plus propre pour com- 
pofer d’excellente terre i mouler, c’eff la mine 
de plomb réduite en poudre & pafsée au tamis j 
on la pétrira avec une terre 4 creufet pure ; 
on n’emploîra de cette terre qu’autant qu’il 
fera néceffaire pour donner du corps 4 la 

mine de plomb . Les moules de cette terre 
composée pouront recevoir les imprefiGons les 
plus délicates : ils sécheront fans diminuer confi- 
dérablemcnt de volume ; ils foutiendront par- 
faitement le métal en fufion. Avant de l’y couler, 
on poura les chaufrr autant qu’on voudra ; mais 
toujours fe fouviendra-t-on pour ces moules , & 
pour tous ceux de terre , de les faire parfaitement 
fdcher avant de s’en fervir. 

Les potiers d’étain trouvent de l’épargne à couler 
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leur métal dans des moules de cuivre : quoique 
ces moules coûtent beaucoup , leur darde dédo- 
mage de leur prix. J’ai aufii fongé à faire jerer le 
fer dans des moules de métal , & fur-tout dans 
des moules de fer même , fans négliger pourtant 
d’eiïayer ceux de cuivre qui coûteraient beaucoup 
plus cher . Ces moules durables me feir.bloicnt 
devoir être très-avantageux pour une infinité de 
petits ouvrages dont le débit crt grand ; mais l’ex- 
périence m’a appris qu’ils ne couvenoient nulle- 
ment lorfqu’on fe propofo de les tirer doux du 
moule ; & elle a fourni de nouveles preuves de 
tout ce que nous avons établi jufqu'ici fur laden- 
fité de la matière des moules . Nous avons dit 
que plus la matîere des moules efi compare, plus 
elle demande que les moules foient chauds , afin 
ue la fonte ne s’y trempe pas . Je fis chaufer 
es moules de cuivre 8c des moules de fer autant 
& plus que j’aie jamais fait chaufer ceux desàble. 
J’y fis couler de la fonte très-douce ; ayant été 
retirée de ces moules , elle fut trouvée aufli dure 
& aulïi blanche que fi elle eût été coulée dans j 
un moule de sâble prefque froid . Le métal j 
qu’elle avoir touché étant beaucoup plus denfe que 
le sable le plus compare , l’avoit refroidie plus 
promptement . 

• Il y a diverfes circonflances q >e nous raporte- 
rons dans la fuite, oh l’on met dans les moules, 
foit de terre , foit de sable , des pièces de fer 
forgé , autour defquelles on veut que la fonte 
s'unifie étroitement: par exemple, on peut fe con- 
tenter de fondre l’anneau d’une clef , & le faire 
tenir à une tige de fer forgé . Dans ce cas , on 
met dans le moule la tige au bout de laquelle la 
fonte doit fe mouler en forme d’anneau. Lorfque 
j'ai fait ainfi raporrer des pièces de fer forgé , il 
m’eft fouvenr arivé d'ohferver un fait dont le 
phénomène précédent découvre la caufe . Les extré- 
mités de la fonte qui tonchoicnt le fer éroienr 
dures 8c hors des atteintes d la lime , pendant 
que tout le refie étoit doux ; le fer avoit trempé 
ce qu’il avoir le plus touché. 

• Ii ny a pourtant pas à défefpérer des moules 
de métal ; pourvu qu’on les fafle chaufer beaucoup 
plus que les autres , on poura s’en fervir . Mais 
le plus sûr fera de ne les employer que pour des 
ouvrages que l’on fe propofera d’adoucir par les 
recuits faits félon la méthode que nous avons indi- 
quée ; 8c ces ouvrages qui feront moulés fans 
frais, reviendront à bon marché après le recuit. 
Ces fortes de moules conviendront généralement 
pour tous les ouvrages unis, ou peu chargés d’ome- 
xnens . 

Un moule de méral , comme tout autre , efi au 
moins compofé de deux parties ; il en aura fou vent 
trois , quand i! demandera un noyau ; & quelque- 
fois en aura-t-il beaucoup davantage . L’art du 
potier d’étain donnera au nAtre des exemples de 
refic , des manières dont on peut tenir afiemblées 
les pièces dont un moule efi compofé . La pra- 
tique des mouleurs en terre fera peut-être encore 
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plus commode pour la plupart des cas ; dès <jue 
les différentes pièces d’un moule auront été réunies, 
on l’enrerrera dans du sAble qu’on batra à coups 
de pilons ou de maillets • ce süble poura^ être 
contenu dans des caiflcs de grandeurs proportionnes 
à la grandeur 8c au nombre des moules quon 
voudra remplir tour de fuite. 

La fonte fluide s’atache en bien des circonf- 
fiances au fer forgé ;c’efi de quoi même nous tirons 
parti ailleurs ; elle s’aracheroir de même à d autre 
fonte; 8c quoique la réunionne fe fît pas perfaite- 
ment dans nos moules , elle empêcherait quelque- 
fois que l’ouvrage ne fût retiré facilement des 
creux oh il aurait pris fa forme. Pour léger? que 
foit la couche d’une matière étrangère qui recou- 
vrira la furface intérieure du moule , l adhérence 
de la fonte qu’elle doit recevoir ne fera plus à 
craindre ; 8c il importe que cette couche foit lé- 
gère , pour ne point altérer la forme du moule . 
Avant de le fermer, il faut donc le revêtir dune 
très-mince couche de quelque matière ; je n ai 
rien trouvé de mieux que d’y employer la même 
compofirion avec laquelle les mouleurs en terre 
frotent leurs noyaux & leurs châpes dans la meme 
vue que nous avons à préfent ; elle efi faite de 
poudre de charbon de bois blanc , pué oc 

paffé par un tamis fin . Ils détrempent cette 
poudre avec de la lie de vin 8c de 1 eau ; ils laii- 
fent enfuîte repofer le tout , 8c verfent dans un 
autre vafe ce qu’il y a de plus liquide. Avec un 
morceau de filafie qui leur tient li“u de pinceau , 
8c h qui ils en donnent le nom , ils mouillent de 
cette compofirion toutes les furfaces contre lefquelles 
' la fonte fluide pouroit s’appliquer . On enduira 
de cette même compofition l’intérieur des moules 
de métal , dans lefquels pourtant on ne vénéra la 
fonte que lorfqu’elle fera feche . 

Les potiers d’étain , en quelques endroits , em- 
ploient au même ufage du vinaigre dans lequel ils 
ont détrempé de la fuie ; ils ne prenent que le 
plus clair de cette liqueur: du noir de f m.e vaut 
encore mieux . Enfin il fuffiroit d enfumer les 
moules de métal , comme les mouleurs en sable 
enfument les leurs; c’eft-à-dire , en les préfentant 
h la fumée de ces efpeces de petits flambeaux de 
réfine qu’il leur a plu de nommer des bougies, 

17°. Suite des procédés depuis que les moules ont 
été mis en recuit , jufquà ce que les ouvrages 
fondu t en foient retirés . Maniéré de recuire les 
ouvrages dans 1 er moules mêmes . 

Raprochons h préfent les unes des autres ^ nos 
principales opérations ; parcourons-les plus briève- 
ment qur nous ne l’avons fait dans les articles 
qui , chacun , n’en avoîent qu’une feule pour 
objet ; nous nous en repréfenterons mieux toute la 
manoeuvre de notre art ; 8c les remarques qui ti- 
enenr en même temps à des procédés qui fefuivenr, 
en feront placées dans des points de vue plus conve- 
nables • Suppofoos nos moules faits • Confidc- 
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rons-lcs pofés & affujétis dans des fourneaux de 
recuit , fuit droits , foit inclines , foie bâtis de 
brique , foit de plaques de fonte , & qu on les y 
chaufe avec du charbon . On mefurera le temps 
néceffaire à fondre la quantité de matière dont on 1 
veut les remplir, de façon qu’elle ne foit en bain 
que quand ils feiont a (fer. chauds. Selon la diffé- 
rente épaiffeur de leur sable , iis demandent des 
durées de chaleur différentes. Ils veulent être auffi 
plus ou moins chauds, félon la qualité de lafoote 
dont on doit les„ remplir . Nous avons vu que 
telle fonte grife refera douce daas un moule dont 
l’intérieur commencera à peine à rougir , pendant 
que d’autre fonte grife le durcira, fi l’intérieur du 
mou! n’-'ll d'un rouge tirant fut le blanc . Enfin 
le moule demande a être plus ou moins chaud , 
félon eue les pièces qui y font moulées ont plus 
ou moins d'épaiffeur. L’attouchement d’une quan- 
tité ég le de sable eft moins en état de refroidir 
une grftffe nulle de matière qu'une petite . Des 
pièces extrêmement minces , qui ne font que des 
efpeces de feuilles , exigent qu’on chaufe leurs 
moules confidérablement davantage que ceux des 
pièces maflives ; mais auffi leurs moules étant 
moins épais , font plus aifés à cchaufer . 

Delà il paroît une efpece d’impolfibilité d’établir 
des réglés précifes . Il y a tel moule de terre à 
qui une heure de feu fuffira , il y a des moules 
en sâble à qui il en faudra plus de dix -huit. Ce 
ne font -pestant que ceux d’une grandeur extraor- 
dinaire . Ceux qui feront dans les chàffis de gran- 
deur commune , ne demandent le plus fouvent 
que huit à dix heures de reçu t . C eft ce qu’on 
ultra avec affez de précifion , quand on aura fait 
effai dans ces moules de la fonte dont on eft 
fourni . Pour même ne rien rifquer , dés ce premier 
effai on rendra les moules chauds au delà de ce qu’ils 
ont befoin de l’être . La chaleur du moule feroit 
pouffée exceflivement loin , fi elle ailoit jufqu’à 
gâter quelque chofe . On diminuera , dans l’effai 
Suivant , de celle qu’on avoit donnée dans le 
premier. Ainfi dans peu l’on parviendra au point 
de ne confirmer que le charbon néceffaire . 

D’ailleurs on ne fe conduit pas ici auffi à tâtons 

Î iu ou fe le poutoit imaginer : on voir , quand on 
e veut , l’état de (Intérieur du moule ; on n’a 
qu’à ôter le bouchon qui efl au deffus du jet . 
Tout y eft obfcur quand la chaleur n’a pas péné- 
tré ; mais la clarté y vient , dés que les parois 
intérieures arivettt à quelque nuance de rouge : 
devenues Iumincufes , elles fe font voir fans ôter 
même le couvercle dont nous venons de parler : 
on retocoît affez bien oh en eft le dedans du 
moule . Nous avons dit que ce couvercle ou bou- 
chon eft percé en arofois : quand l’intérieur du 
moule a pris un certain degré de chaleur, il s’en 
éleve une petite flamme qui fort par les trous du 
bouchon : les nuances de cette flamme changent , 
8 c fervent de réglé ; plus l’intérieur devient 
chaud , plus elles blanchiffent . Pour tous les 
grands moules , comme ceux des balcons & des 
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vafes , on ne commencera à faire fondre le fer 
qu'après que la flamme de l’intérieur du moule 
aura paru . 

Quand on juge les moules au point 0Î1 il ne 
leur faudra plus qu'une heure ou une heure & 
demie de feu , & qu’ils demanderont pour être 
tous remplis, environ deux cents livres de fonte , 
on commence à faire agir les fouflers pour 12 
mettre en fuiion . ta quantité de matière que 
nous fuppofons néceffaire , montre que nous prenons 
ici le travail en grand dans une vraie manufac- 
ture . Dès-là il efl clair que ce n’ert pas d’un 
creufet de terre qu’on doit fe fervir , mais d’un 
de fer forgé pareil à ceux que nous avons décrits 
dans la première partie . Nous y avons expliqué 
la conilruéiion de l’efpoce de fourneau oh on le 
place , qui a quelque reffembiance avec les a fine- 
ttes des petites forges » & c’ell celui qui jufqu’ici 
m’a paru d’un ufage plus commode . Il con fî lie 
dans un trou rond , qui eft immédiatement au 
deffous de la tuyere ; là le creufet eft porté par 
une efpece de grille à une profondeur telle que 
fon bord fe trouve à fleur ou feulement quelques 
pouces au deffous de la table ou de la furface 
lupérieure du maffif de la maçonerie de l’afinerie. 
Au deffous de la grille ou pièces équivalentes qui 
foutieneut le creufet , eft une autre grille fur la- 
quelle on met des charbons ,* la circulation de 
I air leul peut fuffire pour les tenir bien alumés , 
& on les alume environ une demi-heure avant de 
commencer à fondre ; car on ne commence à 
fondre que quand le fond du creulêr Ôc partie de 
fes parois font extrêmement rouges : ce font les 
charbons de la derniere grille qui doivent produire 
cet effet . 

Le creufet qu’on met en place, a été iuté inté- 
rieurement d’une couche de terre propre à refiiler 
au feu . Nous avons averti ailleurs qu’elle eft né- 
ceffaire pour empêcher Je fer fondu d’ataquer le 
fer forge . Nous ajouterons à préfent qu’outre 
cette première couche de lut, il cil très-important 
den donner une fécondé d’un lut d’une autre 
efpece. Celle-ci produit deux effets , l’un de con- 
ferver la douceur à la fonte , & l’autre de la tenir 
fondante . Pour faire fentir la conféquence de ce 
dernier , je nporterai ce que je trouvai à la manu- 
faâure de Cône , au voyage qui fuivit celui oh 
j’avois commencé à mettre le travail en règle . 
Lorsqu'on venoit à verfer la matière des creufets, 
il n’y en avoit qu’une partie qui fût verfable , 
le relie étoit figé . Les ouvriers avoient donné 
le nom de gâteau 8 c l’ont confervé à cette 
portion figée : quelquefois elle ailoit à plus de 
la moitié de celle qui avoit été fondue . Ce que 
cet inconvénient avoit de pius fâcheux n'étoit 
pas la dépenfe de la fufion faite inutilement . 
On étoit dans des incertitudes bien pires , fur- 
tout quand on avoit de grands moules à remplir. 
La capacité du creufet ne guidoit point fur la 
quantité de matière qu’on pouvoir Ce promettre. 
Un jnouie qui a’avoit pu recevoir que cent livres. 
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nVtoit quelquefois pis rempli par le creufet qui 
en contenoit plus de deux cenrs . Il eh certain 
qu’en chaufanc plus vivement le defibos fie les 
contours du creufer , on y eût entretenu la fonte 
plus fluide . Un foufler qui eût agi fur les charbons , 
eût pu les animer au point néceffaire ; mais aufli 
eût-on fatigué le creufer. Le fécond lut, dont je 
viens de parler , empêche la fonte de sVpailGr , 
quoique le feu de defTous le creufet ne foit pas 
violent ; ce lut ne confille qu’en une terre pétrie 
avec le crotin de cheval , qu’on mélange avec 
autant de poudre de charbon qu’il eh poilible, fans 
lui ôter toute conflhance. On revêt l’intérieur du 
creufet d’une couche de cette compofition épaiffe 
d’environ quatre à cinq lignes. J’avois donné cette 
pratique ; on l’avoit négligée , parce qu’on ne la 
croyoit néceffaire que pour l’adoucilfement de la 
fonte, qu’on ayoit d'une autre maniéré ; mais dis 
qu’on leur reprife, il ne fe fit plus de gâteau : la 
fonte du creufet couloit le plus fouvent jufqu’à la 
dernierc goure . 

Le creufet doublement luté , étant chaud fuffi- 
fament pour recevoir la fonte fans quelle s’y 
fi^e , on jete dedans de la compofition en poudre, 
c eh-à-dire , de ce mélange de poudre d’os fie de 
poudre de charbon , que nous avons enfeigné 
ailleurs, ou mime de la feule poudre de charbon. 
La mefure eh d’en mettre environ épais de deux 
ou trois doigts fur le fond du creufet . Quand la 
fonte y tombe par la fuite , elle fouleve une 
partie de cette poudre ; fa iurface en dl toujours 
couverte . Tout étant ainfi difposé , l’on achevé 
de remplir le creufet avec des charbons noirs ; on 
en met mime jufqu’à ce que le tas s’élève au 
deffus de la tuyère: alors on leve la pile, & l’eau 
fait agir les fouflets de bois , dont le vent alume 
les charbons. 

Sous ces charbons eh la fonte qui doit être 
fondue ; c’eh-à-dire , qu’ils couvrent le bout d’une 
longue piece , dont le rehe pofe fur la table de 
l’afinerie ou du fourneau. La figure fie la grôffeur 
de cette piece ne font pas indifférentes ; elle peut 
avoir la figure d'une gueufe ordinaire , mais elle ne 
doit pas , à beaucoup pris , en avoir le diamètre : 
une fi griffe piece fondrait avec plus de peine , 
& donnerait une fonte moins coulante . Au lieu 
de gueufes , on peut employer des pièces de fonte 
de mime figure , qui ne pefent que cent ou cent 
cinquante livres , pendant que les gueufes pefent 
quelquefois jufqu’à deux mille cinq cents fie 
davantage. On les nomme dis guizurds ; ils font 
pris de la moitié plus courts que les gueufes , fie 
moins grôs en plus grande proportion . 

Des morceaux de fonte court* , comme des 
fragmens de plaques fie autres , ne convienent 
point ici . Le métal ne doit tomber dans le creufet 
ue Suide ; & c’eh ce qui arive à ce qui fe détache 
u bout d’gne longue piece . Mai*, des morceaux 
courts perceraient quelquefois les charbons par 
leur propre poids , & defeendroient avant de s’être 
liquéfiés . On a pourtant quantité de fragmens 
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dans une mamifaétore ; les relies des creufets , les 
pièces mal^ venues en fourniffent : quoiqu’on ne 
les refondît pas pour les jeter en moule , ces 
débris ne feraient pas inutiles : on en peut faire 
du fer en bâre , fie même meilleur qu’avec les 
fontes ordinaires : on peut audit les refondre ; mais 
pour le faire plus commodément , au lieu de’ 
guezards il faut, pour le travail ordinaire, avoir 
des pièces qui aient la forme, & on leur en donne 
le nom , de membrurt , c’ell-à-dire , des pièces 
longues & plates, dont l’épaiffeur foit au plus de 
deux pouces , Se la largeur de fix à fept . En 
elle-même cette forme vaut mieux que celle des 
guezards , fie de plus elle donne la facilité de 
fondre les fragmens fans rifque : on en charge 
la membrure près de fon bout . Elle ne les laiffe 
Tomber que lorlqu’ils font fondus, ou que la partie 
qui les porte l’eft : elle eh rarement fondue avant 
les fragmens quelle foutenoit. 

À mefure que le bout d’une membrure ou d’un 
guezard fe fond , la piece fe racourcit & fe trouve 
plus loin de la tuyete ; auffi de temps en temps 
l'en raproche-t-on , & de même de temps en temps 
on la recouvre de nouveaux charbons . Enfin , 
quand le creufet eh plein , ou qu’il contient la 
matière qu’on a voulu y faire entrer , le fondeur 
fone une cloche , ou ce qui en tient lieu , frape 
avec un marteau fur quelque plaque de fer, pour 
avertir les ouvriers dehinés à vcrler la fonte dans 
les moules , de fe rendre : ils apportent l’artnure 
du creufet près de l’afincrie ; ils ajuhent dans les 
tenons les deux ringards , avec lefquels on la 
porte ; ils pofent auprès la clavete qui fervira à y 
arrêter le creufet , & tout auprès , un marteau & 
un foufler à main . 

Tout ainfi préparé , le fondeur pouffe fur la 
table de l'afinerie les charbons qui couvrent le 
deffus du creufet ; il amortit une partie de leur 
ardeur , en jetan deffus quelques cuillerées d’eau . 
Alors un ouvrier monte fur l’afinerie ; il tient 
l'anfe qui doit être reportée au creufet ; il la paffe 
dans les oreilles: auffi-tôt il paffe dans cette anfe 
un ringard qui doit fervir à élever le creufet & 
à le porter comme on porte avec un bâton un 
chaudron ou un feau . Il prend un des bouts de 
ce ringard , & un autre ouvrier prend l'autre . 
Leur première aftion eh de retirer le creufet de 
fon trou, & de l’élever fur la table de l'afinerie. 
La fécondé eh de le defeendre au bas de l’a- 
finerie,8ela troifieme de le placer dans l’armure. 
Dès qu’il y eh , on emporte avec un crochet le 
grfts des charbons qui y étoient rehés ; & on le 
couvre en partie d’une plaque de tôle coupée 
carrément , mais plus longue que large . Elle 
doit porter fur les bords du creufet ; mais elle 
doit laiffer à découvert un efpace auprès du bec. 
Enfin l’on fait entrer à force dans les entailles de: 
montans de l'armure la clavete qui doit gêner le 
creufet , comme nous l’avons expliqué ailleurs , 
fie qui gêne en même temps la plaque que nous 
venons de lui donner pour efpecc de couvercle. 
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11 ne relie plus qo’i bien nétoyer cette partie du 
creufet qui ell entre le bec & la pièce de terre 
cuite i qui forme une doifon ; & on la nétoie , 
comme nous l'avons dit , en l’écumant d'abord 
avec un ringard crochu , & enfuite en fouflant 
delfus avec le fouflet a main . Pendant que tout 
cela le préparé, l’ouvrier qui ell chargé du recuit , 
difpofe les moules , & ôte les couvercles du four- 
neau ; il range les charbons qui fc trouvent fur 
le dcflîis des moules , il les fait tomber dans les 
foyers . Avec une pincete il fouleve & détache 
les bouchons des moules qu'on veut remplir , de 
crainte que quelqu’un ne s'y fût araché . Il les 
semet auffi-tôt chacun dans leur première place , 
pour ne les retirer entièrement de delfus chaque 
moule que dans l’inllanr que la fonte fera prête 
4 y couler. 

Retournons à notre creufet : deux hommes fai- 
llirent un des ringards , & trois fe mettent fur 
l’autre . Le poids à porter ell augmenté de celui 
de l'armure; deux hommes ne feroient plus afTcz 
forts , comme ils l’étoient quand il ne s’agifloit 
que de paner le creufet. Si toute leur force e'roir 
employée à poner , ils ne feroient pas maîtres de 
bien ajufler leur creufet au delfus des moules , de 
l’incliner , de le redrelfer 1 volonté . C’cft pour 
faciliter ces derniers mouvemens , qu’il y a un 
homme de plus fur un levier que fur l’autre . Il 
tient une verge de fer courbe , qui ell engagée 
dans le levier : ils la nomment le gouvernail . 
Conhdérom les deux leviers comme s’ils palToient 
au travers du creufet , comme s’ils n’en faifoient 
qu’un qui lui fêrvît d’arbre ■ En faifant tourner cet 
arbre fur fon centre , on fait tourner le creufet , 
on l’incline, ou on le redrelTe félon le fens dans 
lequel l’arbre tourne. L’aâion de l’homme fur le 
gouvernail ell pour faire tourner le levier dans 
lequel il ell engagé: les deux hommes qni portent 
l'autre, n’ont prefque point de peine à déterminer 
le leur à fuivre ce mouvement. 

Lailfons pour un inilant nos cinq hommes 
chargés de leur creufet, pour conlidérer l’ufage de 
quelques pièces qu’on met fur le fourneau de 
recuit , avant qu’ils y arivent ; & pour l’entendre 
mieux , remarquons que dans le temps qu’on 
remplit nn moule , le creufet doit être foutenu à 
une certaine hauteur , qu’on ne doit l’incliner 
qu’avec une certaine vi teffe & jufqu’à un certain 
point . Il n'elt pas sûr que des hommes que le 
poids & la chaleur du creufet mettent mal 4 leur 
aife, s'entendent toujours allez bien pour agir de 
concert : mais ce qui leur relie à faire devient 
limple , dés qu’ils fe trouvent prefque déchargés 
de leur fardeau , & que ce fardeau fe trouve 
naturélement placé 4 la hauteur convenable : c'eft 
ce qu’opèrent les deux pièces dont nous voulons 
parler. Ce font deux elpeces de chevretes pareilles 
4 celles qo’oo met dans les cheminées qui n’ont 
poilu de chenets , ou qu’on met quelquefois 1 côté 
des chenets. Les nôtres font eonfïdérablement pins 
longues ; elles le {ont autant que le fourneau, 
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ou que la moitié au moins du fourneau de recuit.’ 
Une ell placée delfus un de fes murs , & l’autre 
fur l’aurre . Au lieu que les chevretes ordinaires 
n’ont qu’un pied à chaque bout , celles-ci en ont 
un autre vers le milieu , ou même en ont d’autres 
de diiiance en diflance . Tout ce qu’on fe propofe 
ici c'eft d’avoir en chaque chevrete une bàre de 
fer foutenue horizontalement & folidement à une 
certaine hauteur au delfus de chaque mur; & c’eft 
ce qui détermine la hauteur Se le nombre des pieds . 

Faifons marcher nos ouvriers chargés du creufet ; 
dès qu’ils l’ont conduit au fourneau de recuit , ils 
éievent leurs ringards au delfus des chevretes , 

& bientôt les lailfenr pofer delfus . Ainfi ils fe 
déchargent de la plus grande partie de leur 
fardeau ; ils l'avancent ou le reculent à leur aife , 
jufqu'à ce qu’ils jugent le bec du creufet 4 une 
diliance convenable du moule qu’ils veulent 
remplir: alors ils n’ont plus qu’à 1 incliner. Celui 
ui tient le gouvernail eft principalement chargé 
e ce foin ; le métal coule , il tombe dans le 
moule . Dés que ce moule ell rempli , on redrelTe 
le creufet , on le porte fur le moule fuivant ; & 
ainfi l’on continue 4 les remplir les uns après les 
autres , tant que le creufet peut fournir de matière , 
& cela fans rifque ni fatigue , & avec beaucoup 
de jultefTe . Quelque commode pourtant que fott 
l’ufage des fupporrs, l’exercice a rendu les porteurs 
de creufets fi adroits & fi sûrs, qu'ils négligent le 
plus fouvent de s’en fervir. 

li ell cependant extrêmement elfentiei que les 
verfeurs foicnt bien maîtres de leur creufet ; dès 
que la fonte commence 4 couler , elle doit le 
faire fans interruption . Le fil , le jet du liquide 
doit être continu , & tomber , autant qu’il eft 
poftible, dans le milieu de l’embouchure du moule. 
Un inilant d’interruption caufe quelquefois un 
défaut fenfible ; la reprife patoît ; fi la fonte 
tombe fur les bords de l’embouchure , fouvent il 
fe fait dans l’ouvrage d’autres défauts appelés 
goules froides : ce font des reprifes plus petites 
que celles qui fe feroient en interrompant le jet , 
mais fouvent plus marquées ; la fonte qui eft 
tombée fur les bords du moule, prend une direflion 
différente de celle du grès courant ; elle va feule 
pendant quelques milans ; & par-là , plus exposée 
aux imprelfions de l'air, elle fe refroidit & produit 
des défauts dont le nom ell pris de l’état des 
goûtes qui les ont occafionés . La grôffeur du jet 
1 er a aulïi proportionée 4 l’épaiffeur des malles 

? u’elle doit former ; il ne feroit pas prudent de 
aire entrer 4 la fois une aufti grande quantité de 
matière dans un moule dont on veut tirer des 
plaques de quelques lignes d’épaiffeur , que dans 
celui oh fe doivent mouler des pièces cpailfes de 
pluficurs pouces . 

Quelquefois la fonte qui eft entrée dans utt 
moule, en fort fur le champ par bouillons, même 
avanr que le moule en foit rempli à beaucoup 
près ; c'eft une marque qne le moule à confervtf 
de l'humidité . Un moule froid , nuis bien fcc , 


FER 

ne fera pas bouilloner la fonte ; & un moule , 
quelque chaud qu’il foit , s’il efl un peu humide , 
donnera des bouillons qui ordinairement produil'ent 
des fautes dans l’ouvrage. Mal-gré ces bouillons, 
il faut pourtant continuer de verfer jufqu'à ce que 
le moule paroiiîe véritablement plein . 

L’infpeaion du jet de fonte qui tombe dans le 
maule , met en état de prédire, allez sûrement 
quelle fera la qualité de l’ouvrage . Si elle efl 
extrêmement pateufe , fi épailTe qu elle coule 
difficilement , on a lieu de craindre que l’ouvrage 
ne foit flou*, ou en termes plus connus que celui 
de l’art , qu’il ne foit pas moulé vif ; que les 
omemens n aient pas le relief du modèle; que les 
arêtes qui devraient être aiguës, ne fuient moufles 
& arondics . Si la fonte, au contraire , eli extrême- 
ment fluide , que fon rouge tire fur le blanc , 
l’ouvrage court rifque d'être dur, fi le moule n’efl 
pas extrêmement chaud , & fi la fonte en elle- 
même n’efl pas excellente. Mais fi la fonte n’ell 

? ue médiocrement fluide, ce qu’un peu d’habitude 
ait diiünquer , & ce qu'on reconolt à fa couleur 
qui efl d un rouge affez beau , elle efl la plus 
propre à être jetée dans des moules chauds ; elle 
s’y moulera parfaitement 8c refléta douce . Ce 
degré de fluidité , qui efl le meilleur pour les 
moules chauds , donc il s’agit à préfent , n'efi 
pourtant pas celui qui convient à ceux qu'on ne 
recuit point . La fonte qui entre dans un moule 
froid , demande à être extrêmement fluide . Un fon- 
deur habile & attentif donnera aifément à la 
même fonte ces différens degrés de fluidité , félon 
les ufages auxquels on les defline. 

Nos expériences d'effais nous ont appris que de 
la fonte grife qui a été mite en fufion dans un 
creufct ordinaire , oh le feu n'agit fur le métal 
Iju’aprês avoir traverfé les parois , peut être coulée 
grife, quoiqu'on n’ait employé aucune compofition 
dans le creufet , fi on la verfe audi tât qu’elle 
aura été fondue ; qu’au contraire eerre fonce ne 
poura être coulée que blanche , mal gré la com- 
pofition , G on la tient très-long-tcmps fondue . 
Le feu continué augmente fa liquidité , la rend 
lus fluide ; 8c il efl très-difficile de ne pas couler 
ianche de la fonte trop fluide . Ce principe me 
mit en état de tirer parti d’une fonte excellente 
qu’on étoit près d’abandoner . Elle avoit toutes 
les marques extérieures de ia meilleure fonte ; 
cependant après avoir été fondue par le venr de 
nos fouflers à eau , & reçue liquide dans nos 
grands creufers de fer , tous les ouvrages qui en 
croient jetés dans les moules , très-chauds , éroient 
très-blancs 8c très-durs . Dans cette maniéré de 
fondre , la fonte n’acquiert point ou acquiert peu 
de fluidité après être tombée dans le creufet : mais 
elle peut y tomber plus ou moins liquide , 8c. y 
tomber tellement liquide , quelle fera dans le cas 
d’une fonte qui a foufert un long feu dans un 
creufet ordinaire . le penfai que la fonte dont il 
s’agit étoit très-fondante de fa nature , 8c que le 
feu qui agiflbit defious étoit trop vivement poulfé 
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par le vent des fouflers t je fis percer le deffus des 
fouflers d’un trou qui avoir plus d’un pouce de 
diamètre ; il s’échapoit prefqu’autant d’air par ce 
trou que par la bufe du loufler . Le vent pourtant 
fortoit a (Te z fort encore pour fondre notre métal ; 
& fondu par un feu moins aélif , il prit un 
moindre degré de fluidité: verfé dans les moules, 
il donna des ouvrages três-limables. 

Quand donc la fonte deviendra trop fluide pour 
être verfée dans des moules chauds , on diminuera 
le vent des fouflets en en laiflant échaper une 
partie par un trou percé à leur table fupérieure . 
On peut avoir plufieurs de ces trous de différens 
diamètres , fermés par des bouchoos . Ces trous 
feront autant de regiflres ; on ouvrira les uns on 
les autres , ou on Tes tiendra tous fermes , félon 
que le demandera 1a fonte qu’on veut couler . 
Souvent un grand moule ne fuirait être rempli 
par 1a fonte d’un fcul creufet : tel. font ceux de 
quelques balcons & de quelques vafes . Alors on 
fond en même remps dans deux ou trais fourneaux 
différens , 8c dans autant de creufers : on les retire 
du feu en même temps. Les moules des balcons 
ont deux embouchures; chacun des creufers, porté 
par un nombre d'hommes égal , verfe en même 
temps dans une des embouchures. Les verfeurs ne 
s’embaraffem point dans leurs manoeuvres , ceux 
d’uu creufet font près d’un des bouts du moule , 
8c ceux de l’autre , près de l'autre bout difpofés 
de maniéré que les ringards qui foutienent l'ar- 
mure d'un creufet, font parallèles à ceux de l'au- 
tre , Sc croifent à angle droit la bande fupérieure 
du châffis du moule . 

Les grands moules de vafe n’ont qu’une em- 
bouchure: les verfeurs en ont moins de commodité 
à s'arroger ; aulfi ne verfenr-ils pas précifément 
en même temps • Les uns ne commencent à 
pencher leur creufet , que quand celui des autres 
efl prcfqu’entiérement vide : cela s’exécute pour- 
tant avec affez de facilité . Après que les moules 
ont été remplis , on les laiffe refroidir jufqu’à ce 
qu’on puiffe s'en approcher pour les retirer avec 
des tenailles , fans avoir trop à*foufrir du feu . 
Retirés du fourneau , il ne relie plus qu'à les 
ouvrir pour en ôter les ouvrages : on ménage les 
châflis, fi on a la patience de ne les féparer l'un 
de l’autre que quand ils font froids . Il y a tou- 
jours quelques coups de marteau à donner , foit 
pour faire fortir les davetes , foit pour dégager 
les liens . Ces coups fatiguent les chàflis encore 
ramolis par la chaleur , & ne font point d’im- 
pretfion fur ceux qui font froids . Si cependant on 
ouvre les moules pendant qu'ils font chauds , on 
trouve les ouvrages encore rouges , & alors leurs 
jets en font plus aifés à abatte . L'une 8c l’autre 
pratique ont donc leurs inconvéniens & leurs 
avantages: félon que les jets feront plus ou moins 
difficiles à càfler , ou qu’il y aura plus ou moins 
de rifque à Tourmenter les chàflis de certaines ef- 
peces de moules , on ouvrira ces raoales plutôt 
' ou plutard . 
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Il y a des pièces qui n'ont befuin , pour être 
moulées , que d'un feul châlits , fie qui même 
peuvent être moulées fans châflis : telles font toutes 
celles qui n’ont des ornement que d'un côte , & 
qui font plates de l’autre , comme les contre- 
cœurs de cheminées , 8c comme le feroienr des 
chambranles . Ces pièces n'ont befoin que d'étte 
imprimées fur le sâble , comme on imprime un 
cachet fur la cire : fi on a de bonne fonte , & 
qu’on ait confervee telle pendant la fufion , les 
moules de ces pièces demanderont à être très-peu 
chaufés, fie quelquefois ne le demanderont pas du 
tout. La fonte qui aura rempli le moule, ne fera 
touchée d'un côté que par l’air, & peu expofée à 
fe durcir, a le tremper, par les raifons que nous 
avons expliquées au long ci-deifus . Audi trouve- 
t-on des contre-cœurs & des plaques limabies 6c 
perçahles , qui ne le feroient pas fi elles euifent 
été coulées dans un moule fermé : le plus sir 
fera pourtant toujours de chaufer ces moules par 
delfoui . 

On pouroit mouler certains balcons , comme on 
moule les plaques dont nous venons de parier ; 
lavoir, ceux qui n’auroient des ornemens en relief 
que d’un cité , & qui feroient plats de l’autre . 
En général , tous les ouvrages de fonte de bonne 
qualité , & coulés dans des moules fuffifament 
chauds , en font tirés limabies & ayant le grain 
d’acier; mais nous avons averti que , fi l’on veut 
leur faire prendre le grain de fer forgé, fi l’on a 
befoin de leur procurer plus de corps , il en faut 
venir à leur donner des recuits . Nous fommes en 
état de leur donner ces recuits fans rifque, & avec 
un très-prompt fuccès : reculions nos ouvrages dans 
les moules même où ils ont été jetés . Nous 
favons que le recuit opéré d’autant plus prompte- 
ment que l’ouvrage eil pius chaud; qu’une grande 
partie du temps cil employée à l’amener au degré 
de chaleur nécelfaire . Certainement nos ouvrages 
qui ne font que d’être coulés en moule, ne man- 
quent pas de chaleur; il ne s’agit que de les en- 
tretenir dans un degré approchant de celui qu’ils 
«voient lorfqu’ilî fe font figés . Pour cela , audi- 
tât qu’ils ont été coulés , on remettra du charbon 
dans le fourneau de recuit t on ouvrira tous les 
regifircs . Ici il n’y a pas à craindre de trop 
chaufcr ; les ouvrages ne fe tourmenteront point , 
ne fe voileront point. On les fondroit même fans 
inconvénient , puifqu’ils font toujours dans leur 
moule : la force feuie du feu fuifir pour recuire . 
Nous l’avons démontré ci-devant, & elle peut être 
aidée ici par 1a poudre de charbon fie la mine de 
plomb qui font entrées dans le moule . On ne 
manquera jamais de donner ce recuit aux ouvrages 
qu’on peur foupçoncr de dureté ; & peut-être fe- 
roit-on bien de ne manquer de le donner i aucun, 
au moins pendant quelques heures. 

Dans cette elpece de recuit, les ouvrages tienent 
bien de la place , fie par-là fembient engager à 
une grande confommation de charbon . Le degré 
de chaleur qu’ils ont lorfqu’on commence à les 1 
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recuire , fait auffi qu’on gagne fur la durée du 
recuit . D ailleurs^ ils n’y (ont point expofés à fe 
voiler & à fe brûler : ces avantages peuvent bien 
dédomager du charbon qu’on brûle de plus . J’ai 
vu quelquefois tirer des moules , des ouvrages où 
le sâble étoit fi adhérent & fi fermement lié, que 
c’étoit un travail affei pénible & très-long que de 
l’en détacher. Il n’y a guere de ciment plus dur 
que ce sâble l’écoit . La couche n’en étoit pas 
bien épaifTe fur les furfaces unies: on y avoit prife 
pour l’enlever , & on en venait à bout ; mais if 
a fallu encore en retirer celui qui s’étoit enga-é 
dans les creux de diverfes pièces . Plufieurs mar- 
teaux de porte ont été abandonés ; il en eût coûté 
conlidérablement pius à les nétoyer qu’à en re- 
fondre d’autres . Cet accident au refie n’efi arivé 
que jufqu’à ce qu’on ait été bien au fait des re- 
cuits, fie il a celle même avant que j’en connuife 
sûrement la caufe. Il me paroidoir difficile d’ima- 
giner celle qui atachoit fi fortement des grains de 
sâble les uns contre les autres , & qui les atachoit 
encore mieux au fer . Ce n’étoit ni l’excès , ni le 
manque de chaleur dans le moule; l’un fie l'autre 
cas avoient donné des ouvrages auxquels le sâble 
n’étoit nullement adhérent. Mais j’ai reconu par 
la fuite que cette adhérence étoit produite par 
l’humidité du sâble du moule . Nous avons dit 
ailleurs qu’un moule peut être humide , quoique 
extrêmement chaud . Plus il fera en même temps 
chaud fit humide, fit plus le sâbie fe liera étroite- 
ment contre le sâble : i’humtéité feule ne formerait 
pas ce lien . Mais l’humidité faic rouiller le fer 
fie quantité d’expériences m’ont appris qu’elle lé 
fait rouiller d’autant plus vite qu’elle eil plus 
aidée par la chaleur : l’eau efi un diffolvanr du ’ 
fer, Sc le feu augmente l’aftion de tout di/Toh-anr _ 
Dès que la fonte s’eil figée dans un moule chaud 
fie humide , il fe forme donc fur fa furfacc uns 
rouille qui v atache les grains de sâble , & qui 
les atache les uns aux autres . Quand on veut 
faire bien tenir des gonds, on les fcelle en plâtre 
ou en mortier : avant de les mettre en place , ou 
les mouille dans du vinaigre , ou même dans du 
vinaigre qui a dilTous du fel , fie cela pour accé- 
lérer fie augmenter la production de la rouille. 

t8*. Différent ouvrages qui peuvent être faits de 
fer fendu ; précautions avec lefquelln quelques- 
uns veulent être Jetés en meule Cr recuits. 

Faire de plus beaux ouvrages , les faire au® 
bons fie à meilleur marché , font les degrés de 
perfection où l’on doit travailler à conduite les 
arts ; fic^ ce iont des avantages que notre nouvel 
art paraît avoir dès fa nailtance fur ceux qui juf- 
qu’ici ont mis le fer en œuvre. Il eil peu de ces 
arts à qui il ne doive devenir utile • on en fer» 
d’autant plus convaincu , qu’on fera plus d’atteniiotn 
aux ufages immenfes auxquels il peut s’étendre j 
nous allons en indiquer une partie. Peut-être penfe— 
ra-t-on que nous faifiiTons volontiers cette oc— 
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ufion de donner plus de prix à nos recherches : 
ce qui eft de sûr , c’eft que nous ne fondons en 
être contens qu'j proportion de ce qu’elles devien- 
dront utiles au public ; & pour les lui rendre 
plus utiles , au moins devons-nous lui faire entre- 
voir les fruits qu’il poura en retirer , l’avertir de 
ne pas les négliger. 

La serurerie en de tons les arts en fer , celui 
ui nous préfente ce métal fous plus de formes 
ifféientes, & propres 1 plus d'ufoges différons ; 
mais elle n’ofe même entreprendre de le fajoner 
jufqu’à un certain point , fur-tout pour de grands 
ouvrages. Nous avons déjà dit que les grilles; les 
balcons , les rampes d’efcalier font d’un travail 
médiocre: y veut-on des feuillages, des fleurons ? 
tout cela ne.1 exécuté qu’avec une tôle mince. 
Veut-on en omemens quelque chofe de plus malfif ! 
on a recours au cuivre , & c’eft au grand regret 
des séruriers, toujours três-fîchés d’abandoner leur 
métal favori. Quand ils ont fait quelque chofe 
de beau en pur fer , ils croient que la dorure 
même le gâterait , ou qu’elle le ferait pafler pour 
être de cuivre .• car ce qu'il y a de doré dans la 
plupart des grandes grilles d’Ëglife , n’efl prefque 
jamais que ce qui a été raporté en cuivre. Dis 
qu’on, aura fait faire des modèles de grilles , de 
balcons , des fleurons qui doivent y entrer , on 
multipliera autant qu’on voudra , les ouvrages 
de ce genre . Ceux qui ont des modèles de 
fleurons, qu’ils font jeter en cuivre, ont déjà une 
avance . 

Les modèles des grilles, balcons, rampes, coûte- 
ront , mais ne coûteront pas autant qu’on fe 
l'imaginerait . Ces ouvrages font composés d’un 
nombre borné de pièces qui fe répètent: on n’aura 
qu’à faire faire un modèle de chacune de ces 
pièces , qu'on alfemblera après quelles auront été 
adoucies. Les balcons, par exemple, ne font qu’un 
alfemblage de paneaux répétés, & il n'entre dans 
chaque paneau qu'un petit nombre de pièces diffé- 
rentes . On pouroit jeter un paneau entier en 
moule: mais i! ferait plus difficile à mouler: il 
s'y trouverait plus fouvent des défauts ; il demande- 
rait de plus grands fourneaux pour être recuit: 
il fulfira de le mouler par parties . On en poura 
faire les principaux montans en baiuflres , ou de 

Ï udqu'autre figure recherchée , au lieu qu’ils 
ont faits aujourd'hui de bâres unies . Les cha- 
piteaux des pilaflres ou des colonnes, leurs bafes, 
qui aujourd'hui font quelquefois de cuivre , ou 
qui font trop minces en fer , pouront être jetés 
en moule avec toute i’cpaiiïeur convenable . 

Les pièces maffives qui entreront dans les ou- 
vrages de cette efpcce, ont affez de folidité d'clles- 
mêmes ; viles n’ont pas bvloin de prendre du corps 
par l’adouciifvuienr ; c'en fera affez de mettre leurs 
première; couches en état d’etre ufées par I* lime , 
& coupées par ie cifeau. Si on avoir befoin de 
les percer, tl faudrait tes adoucir davantage, mais 
on abrégera ie temps du recuit , fl l’on réferve les 
trous dans le moule. Si ce: trous doivent être en 
Arts O" Métitrt . Tome 11, 
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écrous , ceux qu’on aura rélèrvés pouront être 
taraudés, quoique 1a piece n’ait pas été adoucie 
jufqu’àu centre ; une partie de l’épaiffeur qui envi- 
rone le trou , l’aura été. Deux autres efpcccs 
d’ouvrages voht encore nous donner l'idée d’une ' 

façon de ménager fur la durée du recuir. Les 
marteaux ou boucles de portes cocheres & autres 
font aujourd'hui prefque fans omemens, & coûtent 
autant que des marteaux de fer fondu três-orués. 

L’endroit qui doit faire partie de la charnière, elt 
un de ceux qui fatiguent le plus , & qui doit être 
percé : pour s’exempter d’une datée de recuit que 
le corps du heurtoir ne demande pas , dans cet 
endroit je fais mettre dans le moule une piece 
de fer forgé , de figure , grandeur & épailTeur 
convenables .- quand la fonte eft jetée en moule , 
elle envelope une partie du fer forgé ; elle s’y 
applique exaflement : la piece de fer forgé eu 
alors suffi folidement unie avec la fonte , qu’elle 
le ferait fi elle étoit de fonte même , & a l’a- 
vantage de fc biffer percer fans avoir befoin du 
recuit. 

Des feux pour les cheminées feraient encore des 
ouvrages trés-chers, s’ils étoient ornés jufqu’à un 
certain point ; il y en a J Paris d’un grand prix : 
on les fera à bon marché comme le refte. Mais 
fi j’en parle aêhtélement, c’eft principalement pour 
faire remarquer oue j'en ai fait recuire qui a voient 
été jetés en moule avec une précaution qu’il eft ÿ 

bon de ne pas ignorer. La tige du fen s’affemble 
avec Ia hafe à vis & à écrou le bout de la tige 
doit porter cette vis: on avoir mis dans le moule 
une piece de fer forgé , taillée en vis pat ie 
bout : cela n’enchérit en rien la façon , & efl de 
la befogne épargnée pour le recuit . 

Des deux faits précédens, nous pafferons à une 
remarque générale & utile pour quantité d’ouvrages 
de fer fondu ; c’efl que fi on a a jecer en moule 
de gràffes pièces , & que ces griffes pièces aient 
befoin d’avoir du corps, qu’elles foient expofées à 
fatiguer , & qu’on ne veuille pas s'engager aux 
frais de longs recuits , il n’y a qu'à faire placer 
dans le moule des pièces de for forgé , proportionées 
à la griffeur de l’ouvrage & à 1a force qn’on 
fouhaite lui donner. On n'y mettra, fi l’on veut, 
qu’un fil de fer grôs comme le doigt ; & fi l’on 
veut , on y placera une bûre de fer : le fet fondu 
fe réunira bien avec le fer forgé, ils feront corps 
cnfemble. Au refte, ceci n’eft pas une pratique 
particulière pour nos ouvrages de fer fondu , les 
fondeurs y ont recours pour quantité d’ouvrages de 
cuivre , qui feraient trop câflans s’ils n'étoient 
foutenus par ie fer . Les grandes boudes des fou- 
pentes de carofles font fouvent fourées de for. 

Dans ies grandes ftatues de bronze il dntre quelque- 
fois des milliers de fer, pour donner de la folidité 
à toute la mafle. Les aigles de pupitres & autres 
pièces pareilles doivent grande partie de leur foli- 
dité au fer. 

N’oublions pourtant pas un avertiflement im- 
portant; favoir, que les parties des pièces de foi' 
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forgé introduites dans les ouvrages fondu! , qui 
fortiront en dehors, tomme les branches des cram- 
pons des marteaur , que ces parties , dis-je , qui 
font de fer forge , pouroient dans un long recuit 
devenir cà (Tantes , & plus câfiames même que le 
fer fondu ; les remarques par lefqueiles nous avons 
fini, le font prévoir . Le fer trop recuit fedefleche. 
Pour aller au devant de cet inconvénient , on aura 
foin d'entourer ces parties de matière , qui puilfe 
fournir plus de parties huiieufes que notre compo- 
fition propre à adoucir . Le charbon en poudre 
fera cet effet, on en couvrira tout ce qui fera de 
pur fer forgd. Qu’on mouille un peu ces pièces , 
& qu’après les avoir mouillées on les trempe dans 
la poudre de charbon , elles en prendront alTez 
pour fe défendre contre l’effet du recuit. Pour 
mieux leur conferver même cette poudre, on peut 
la recouvrir d’une couche de terre sâbloneufe dé- 
trempée à confiftance de pile ou de sâble à 
mouler . On peut encore aranger ces pièces comme 
les autres dans le fourneau , « lorfqu’elles feront 
en piace , mettre de la poudre de charbon tout- 
autour de ce qui eli de fer forgé. Mais pour reve- 
nir à nos ouvrages de férurerie , les cages des 
férures, ou en terme de l’art, les palailres , meme 
dans les plus fuperbes apartemens , font fimples , 
unis ; fi on leur veut quelque beauté , on ell con- 
traint de les faire de cuivre , quoiqu’il foit touiours 
défagréable de toucher ce métal : on fera en fer 
fondu les palaftres les plus ornés & les plus re- 
cherchés . 

Platines , targetes , verroux , fiches , en un mot , 
toutes les férures qui n’ont point à fatiguer pou- 
ront être du plus grand goût , & ne coûteront 
guère davantage que les unies coûtent aujourd’hui . 
Les clef, telles que nous en failons i préfem venir 
d’Angleterre , fe feront à peu de frais ; on en 
jétera en moule doot les panetons feront pleins , 
& on entaillera enfuite ces panetons félon la figure 
de la garniture i laquelle on aura envie de les 
faire fervir. Ce font des ouvrages qui demanderont 
à être très-bien adoucis , afin qu’il relie du corps 
au paneton , & qu’on puiffe percer la tige. Je ne 
puis m’empêcher de parler ici d’une objeêlion qui 
m’a été faite ; elle prouve au moins qu’il n ell 
rien qu’on ne puiffe ataquer par quelqu'endroir , 
& cela d’autant plus que l'envie de contefler n’a 
eu aucune part à cette objeêlion. Des magillrats , 
éclairés d’ailleurs , ont regardé comme une fort 
mauvaife chofe le moyen de jeter une clef en 
moule ; que ce devoit être une invention perni- 
cieufe. Peu au fait de la pratique des art , ils 
avoient peine à comprendre qu’il leroit plus facile , 
à qui voudrait faire mauvais ufage d’une clef , 
d’en faire forger une, que de la faire mouler en 
fer; qu’immédiarement après qu’elle feroit forgée, 
on pouroit y fendre les rouets ou autres garni- 
tures ; au lieu que pour faire recuire celles de fer 
fondu , il faut du temps & de l'appareil ; qu’en 
moins d’une demi-heure on peut forger grômére- 
tr.ent une clef avec fon paneton ; que d'ailleurs 
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jufqu’ici on en a pu fondre en cuivre qui ouvri- 
raient bien ; & les filoux , que je fâche , n’ont pas 
encore eu recours à cet expédient. 

Nous placerons encore ici un avertiffement gui 
regarde plufieurs ouvrages. Quand il fora arivé 
quelqu’accident léger à une piece qu’on aura 
moulée avec peine ; fi elle a quelqu’endroit où 
la matière n’ait pas bien rempli le moule , on la 
limera , ciséicra ; en un mot , on la réparera fans 
s’embarafler de ce défaut ; on y portera remede , 
en faifant enfuite en fer forgé une petite piece 
fomblabie à celle qui auroir dû venir en fonte . 
On laiffera à cette petite piece une queue qu’on 
taillera en vis, & on percera un écrou dans la 
place où elle doit être reportée: fi cela cil exécuté 
avec adreffe, on ne reconnitra pas l'endroit où la 
pièce a été ajoutée . 

Il y a encore une autre manière de remédier 
aux défauts des endroits mal venus dans le moule. 

Ils ne pechent jamais par trop de matières , c'ell 
toujours par trop peu ; il y peut relier des creux 
à remplir, des fouflures: on coulera dans les creux 
quelques goûtes de fer fondu . Mais afin que 1a 
tome qui aura été coulée s’atache parfaitement au 
relie , qu’elle y faffe corps , on chaufora le plus 
chaud qu'on poura les endroits dans lefquels on 
veut la jeter: on recouvrira de terre les endroits 
qui font proche de ces derniers , ceux où on ne 
veut pas quelle s’atache. Les fourbiffeurs feront 
jeter en moule des gardes d’épées , & pouront 
finir en quelques jours des ouvrages qui les tenoiene 
plufieurs mois : ils ont déjà leurs modèles ; il ne 
leur en faudra pas d’autres que ceux qu’ils font 
mouler en cuivre ou en argent . A la vérité , ces 
épées n’approcheront plus du prix de celles d’or 
maflîf, comme elles ont fait ci-devant; mais on 
en débitera davantage. On adoucira de relie les 
gardes & les pommeaux ; mais il faudra réitérer 
les recuits des branches , qui , étant longues & 
minces, feraient plus expofées à fo ciller. 

Les boucles de ceintures , de fouliers , les étuis , 
les clef de montres, les crochets de montres, & 
une infinité de colifichets n’occuperont plus, comme 
ils ont fait , des ouvriers pendant autant de temps 
que les plus grands ouvrages ; qu’on en ait les 
modèles , & l’on fora en état de les faire prompte- 
ment . Les roues des diamantaires , les roues à 
aplatir ou i cchacher les fils d’or & d’argent , 
pouront être faites de fer fondu : ce font des ou- 
vrages chers. Je crois que l’éperonerie y trouvera 
auffi des avantages ; les branches de la plupart des 
brides fatiguent peu , & pouront être fondues : ce 
font des plus difficiles ouvrages de la forge: j'en 
ai fait faire qui ont bien réuffi . Si l’on efl tenttf 
d’y faire jeter des omemens, |on n'aura qu i les 
demander ; on fora maître d'en placer par-tout r 
les filets réuniront encore mieux . 

Un art à qui notre adouciiïement du fer doit 
épargner bien du temps , & qui s’en trouvera en 
état de faire les plu: beaux ouvrages, ell l’arque- 
buforie . Les platines de fufils feront excellentes 
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de fer fondu j’en ai fait fondre pluficurs pour 
épreuve . On les laiffera unies ou on les chargera 
d'ornemens: ce fera i la volonté de l’ouvrier ; mais 
fi on les orne, ce ne fera plus ni fi mefejuinement , 
ni fi chèrement qu’aujourd'hui . Au lieu de quelques 
légères figures en creux qu'ont à prêtent les plus 
finies , on poura leur donner des ornemens en 
relief , dans le goût de ceux des plus belles 
gardes d’épées; & fi on y en veut de creux, on 
les fera fcmblables à ceux des plus beaux ca- 
chets. Je ne voudrois pourtant pas que le chiens 
& le bateries fuilent faites de fer fondu. Mais la 
plaque de couche , la piece qui recouvre le bout 
de la croffe , peut en être faite autant qu’aucune 
autre piece, & de même les porte-vis, les porte- 
baguetvs , les ornemens qu’on met auprès des 
vis qui arrêtent la platine . Si l’on fait les fous- 
gâchetes de fer fondu , il faudra confidc’reble- 
ment les adoucir , comme toutes les pièces qui 
font grandes & minces . En un mot , ce peut 
être un objet d’épargne bien confidérable pour 
les arfenaux de fa majellé . On a proposé une 
•idée très-ingénieufe & très-utile ; c’etl de faire 
toutes les pièces des fufiis des troupes de même 
calibre ■ Une fufil dont le canon e!l crevé de- 
vient inutile , parce que fa platine ou les pièces 
de fa platine ne peuvent pas s’ajuller à un autre 
fufil ; mais dès que toutes les pièces feront de 
même calibre , celles des uns pouront être re- 
mifes aux autres ; quelques pièces cifsées ne ren- 
dront plus tomes les autres inutiles: ce qui relie- 
ra du fufil le plus délabré fervira à en raco- 
moder un autre . 

Avec le temps , le roi tirera peut-être un 
avantage plus important de ce nouvel art ; 
c'cil par raporr à l'on artillerie , & fur-tout 
par raport à celle de mer . Je ne reporterai 
pas fur ce fujet autant d'expériences que je 
fouhaiterois : je n’ai point été à portée de 
faire fur les canons celles que j’aurois voulu 
tenter ; mais il ne me paraît pas y avoir lieu 
d’appréhender que les expériences démentent ce 
que notre art femble promettre fur cet article . 
On ne fait que deux fortes de canons : les uns 
font de cuivre rouge avec un mélangé d’étain 
& de zinc ; c’eii ce qu’on nomme fimplement 
des .canons de fonte ; on les appelé auffi des ca- 
nons de brome , & nous les appélerons toujours 
ainfi , pour éviter l’équivoque de la fonte de 
fer . Les autres canons font de fer fondu de 
matière pareille à celle des contre coeurs de che- 
minées de fontes grifes . On les appelé fimple- 
ment des canons de fer. Les uns & les autres 
ont leurs défauts . On a fait bien des tentatives 
pour avoir des canons d'une troifieme efpece , 
exempte des imperfeâions des deux précé- 
dentes. On a cherché les moyens de les fabriquer 
de fer forgé : c’eft de toutes les matières que 
nous connoiflons , 1a plus capable de réfiuer 
aux grands éforts ; & la plus prenante réfîilancc 
n’eft pas trop forte pour tenir contre l’impé- 
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tuofité de la poudre . Le fer forgé efi incom- 
parablement plus en état de réfiiler que ne le 
font les fontes de cuivre ; des canons de fer 
forgé , plus légers , feraient plus forts . On efi 
même contraint , par une raifon particulière , 
d’afoiblir la force que le cuivre pouroit oppofer 
à la dilatation de la poudre: i’fime d’un canon 
doit conferver fan diamètre , fa rondeur uni- 
forme ; fi le cuivre étoit pur, il n’auroit pas affei 
de dureté pour réfiiler au traînement du boulet ; 
on elt donc obligé de Pallier avec Pétain & le 
rinc ; ce qui le rend plus dur, mais en même 
temps plus cillant : on le met en état de réfiiler 
mieux au traînement du boulet , & moins en état 
de réfiiler à l’éfbrt de la poudre . D’ailleurs les 
lumières s’en agrandifient plus aisément : autre 
inconvénient très-confidérable . 

Les canons de bronze font pourtant encore pré- 
férables aux canons de fer fondu . La matière 
de ces derniers réfifte plus au traînement du 
boulet ; mais elle ell cillante , & de là naiffent 
deux inconvénient confidérables : i». pour les 
rendre auffi forts que les canons de bronze , on 
eil obligé de leur donner plus de poids qu’à des 
canons de bronze de même calibre: 2 “. quand 
ces canons crevenc , ils ne s'entr’ouvrent pas fimple- 
ment comme les canons de bronze ; leur ma- 
tière , plus roide , s’en va en éclats qui tuent 
des canonicrs & répandent la terreur parmi ceux 
qui relient ; un canon une fois crevé, on ne charge 
plus les autres avec la charge ordinaire,; les coups 
qu’on tire enfuite ne font plus d’effets : les 

combats de mer ont fouvent changé de face par 
un pareil accident . 

S’il étoit poffible de parvenir , fans de trop 
grandes dépenles , à forger des canons de fer , 
ils feraient fans doute incomparablement meil- 
leurs que les autres : ils réfifteroient mieux à 
Péfort de la poudre & au traînement du boulet ; 
étant plus forts , ils ne demanderaient pas à 
être fi épais . On a fait beaucoup de tenta- 
tives pour y parvenir , qui n’ont pas encore 
en beaucoup de fuccès ; elles ont même ruiné 
un homme qui (voit du bien & du génie : 
on ne laiffe pas d'en faire de nouveles joor- 
nélement ; il ell à fouhaiter qu’elles foient 
plus heureufes ; après tout , il n’y a pas à déf- 
efpérer. 

Quoi qu’il en foit , on s’en tient à préfenr 
aux canons de bronze & aux canons de fer . 
L’artillerie de terre eil de bronze ; mais la plus 
grande partie de l’artillerie de mer , tant celle 
des vaifieaux du roi que celle des vaiffeaux mar- 
chands , efi de fer : il en coûterait des fortunes 
trop confidérables pour l’avoir de bronze . les 
vaiffeaux cependant font accablés fous le poids 
de leurs canons , & c’efi fur-tour ce qui défoie 
nos négocians en temps de guerre ; ils feraient 
fort conrens , s’ils pouvoient ne charger leurs 
vaiffeaux que de canons de bronze . Ce qu’ils 
trouvent de défavamageux dans cette augmenta- 
it le k k k ij 
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tioii de charge , n’efi pas feulement de ce qu’elle 
tient la place d’un poids égal de tnarchandifes : 
j’ai oui dire à des négociant fcnsés , qu’elle ruine 
leurs vaiifeaux , qu'elle contribue beaucoup 4 les 
faire entr’ouvrir . Le vaiffeau n’en elt pas fatigué 
tant qu’il va vent arriéré ; mais dès qu’il a le 
vent de côté, il efi clair que le poids des canons, 
porté par une des moitiés du vailfeau, tend 4 la 
aéparer de l’autre : la polition de ce poids efi 
caufe que fon éfort eil plus puilfant qu'il ne le 
ferait , placé par-tout ailleurs . 

Il paraît incontellable qu’au moyen de notre 
nouvel art on rendra les canons de fer fondu 
meilleurs qu’ils ne le font aujourd’hui : le fer 
adouci fera certainement moins câfiant ; mais le 
grand objet fera de favoir fi on peut les amener 
au point de ne crever plus par éclats lorfqu’ils 
feront adoucis . Je fais qu’on ne peut pas atendre 
ce bon effet de toutes fortes de fontes adoucies : 
j’en ai même fait une forte d’épreuve . Au lieu 
de grands canons , j’ai fait jeter en moule un 
canon de pillolct ; je l'ai fait très-bien adoucir , 
je l’ai rendu très-litnable ; je l’ai chargé beau- 
coup plus qu’il ne devoit l’être naturélement , 
fans qu’il fe foit crevé ; enfin , l’ayant chargé 
encore davantage , l’ayant prefque rempli de 
poudre , il s’elt crevé , & le mal efi qu’il s’efl 
crevé par éclats . Je ne crois pourtant pas que 
cette expérience doive faire défefpérer de parve- 
nir à faire des canons de fer fondu , qui , en 
crevant, s’pntr 'ouvriront comme ceux de brome . 
La fonte de ce canon de piftolet avoir été prife 
au haiard ; & j’ai averti qu’il y a des fontes qui 
donnent des fers adoucis incomparablement plus 
flexibles que d’autres fontes ne le donnent : il 
faut donc efTayer les différentes fontes ; & fi 
l’on veut commencer b faire les eflais fur des 
canons de pillolet , ils ne feront pas chers , & 
fufïiront pour conduire à des épreuves plus confi- 
dérables . 

Pour amener des pièces de fer fondu auffi 
épaifies que le font des canons au degré de fou- 
plefie néceffaire, il faudra leur donner de longs 
recuits avec nos poudres ; mais la dureté des 
recuits n’ira pas auffi loin qu’on pouroit fe l’i- 
maginer . II y a des endroits où l’on eft déjà 
en ufage de recuire pendant plufieurs jours les 
canons de fer ; après' gu’ils ont été tirés des 
moules , on les entoure immédiatement de char- 
bons alumés ; ce qui produit peu d’effet . La 
durée de nos recuits ne fera peut-être pas beau- 
coup plus longue ; nous avons vu que des 
pièces épaifies de plus d’un pouce n’en deman- 
dent que trois jours au plus ; le nombre de 
jours augmentera en plus grand raport que 
l'épaifieur ; mais félon les apparences , il n’ira 
pas bien loin , & ces frais ne fauroient entrer 
en comparaifon avec les avantages qu’on en re- 
tirera . 

D’ailleurs on fera ces recuits bien plus hardi- 
ment que pour les menus ouvrages ; on ne 
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craindra pas de faire fondre des pièces fi é- 
pailes ; les écailles ne feront pas non plus au rang 
des inconvéniens 4 appréhender * Une des diffi- 
cultés fera d’avoir des fourneaux convenables ; 
on pouroit en employer de femblables à ceux 
dont nous avons fait ufage jufqu'ici , avec la 
différence du petit au grand , & fur-tout du bas 
au haut . Qu on imagine les creufets diftribués 
comme nous les avons difiribués , & que celui 
du milieu a a (!n de profondeur pour recevoir 
un canon placé debout , & afier. de longueur , 
pour en contenir plufieurs arangés de file . 

Enfin , cette matière efi afiex importante pour 
qu’on fit des expériences , dont les frais n’i- 
roient pas bien loin - On pouroit auffi bâtir des 
efpcces de tours , faire des efpeces de chipes 
plus grandes , mais femblables à celles dans lef- 
quelles on moule les canons . Comme nous n’au- 
rions point ici 4 appréhender les écailles , des 
creufets parfaitement clos pouroient n'êtrc pas fi 
néceffaires . 

Nous avons vu qu’on peut augmenter la force 
des ouvrages de fer fondu , en les fourant de fer 
forgé. Cet expédient ne nous fburniroit-il pas le 
moyen de faire des canons de fer qui auroient 
toutes les perfeâions qu’on leur voudrait ? Qu’on 
affemblàt des betres de fer liées de diflance en 
difiance par des frétés de fer ; peut-être fuffiroit-il 
de faire cet afiemblage avec des rivets , & dam 
ce cas il ne ferait pas un ouvrage . Ce bâtis de 
fer fournirait une efpece de noyau qu’on recou- 
vrirait par -dehors & par -dedans de fer fondu . 

M. de Villons , après toutes fes tentatives fur les 
canons de fer forgé, avoir pensé qu’on ne pou- 
roit , fans des Frais trop grands , leur donner 
leur forme en entier , fi on les faifoir de ce 
métal ; il avoit pensé d’rn compoler l’intérieur de 
fer forgé, qu'on revêtirait par-dehors de fonte de 
cuivre . 

Après avoir parcouru les ufages qu’on peut 
faire de notre fer fondu , dans le grand , dans le 
beau, & meme dans le terrible, nous allons le 
confidcrer par raport à des ufages moins- nobles , 
voir l’utilité dont il peut être dans les cuifincs . 
J’avouerai pourtant que ce n’efi pas le côté par 
où il me paraît qu’on en doive faire moins de 
cas . Dans le fond , il vaut mieux perfeflioner les 
utenfiles qui y font propres , que les armes meur- 
trières. Si cette façon de pcnler n’efi pas la plus 
élevée , elle efi au moins la plus humaine , & 
peut-être la plus fensée. On peut efpérer de faire 
par la fuite prefque toute la baterie de cuiline de 
fer fondu, chaudrons, marmites, poêles à confi- 
tures , câfferoles , baffinoires, &c. Le royaume , 
dont on néglige les mines de cuivre , épargnerait 
par-14 bien <Te l’argent qu’il fait fortir pout fe 
fournir de ce métal . On a depuis long-temps des 
marmites & des chaudrons de fer fondu , on ne 
s’en fert guère qu’aux villages & en quelques pe- 
tites villes , & c’ell pour épargner des vafes de 
cuivre . Trois raifons ont «mpêcné que les uten- 
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files de fer fondu de cette efpece ne devinrent 
d'un ufage plus general : i°. ils ont toujours un 
air mal-propre ; comme ils font raboteux , tant 
intérieurement qu’extérieurcmcnt , il n’eil pas 
aisé de les nétoycr , z°. ils font plus épais que 
ceux de cuivre forgé , & par-là plus difficiles 
à échaufer ; enfin , ils fe càlfent aisément ; 
ils feroient mal entre les mains des cuifinieres ; 
ils demandent à être ménagés : on ne peur qu’avec 
nifque les fraper rudement . Sans cela , une mar- 
mite, un chaudron de fer fondu feroient prefque 
des vafas éternels : le feu ne les brûle point 
comme ceux de cuivre . Notre nouvel art lève 
ces trois difficultés . On moule aujourd'hui ces 
vafes moins minces qu’on ne le pouroit , afin 
qu'ils fuient plus en état de réfifler aux chocs ; 
fi cependant on ne trouve pas ceux qu’on fera 
mouler par la fuite aflez minces au fortir du 
moule , on achèvera le relie après qu’ils auront 
été adoucis: on les travaillera fur le tour, comme 
on travaille les chaudrons de cuivre ; on les rendra 
auflî minces qu’il fera néceffaire pour qu’ils s’é- 
chaufent promptement . Enfin , nos recuits les 
rendant moins càffans , ils remédient à la prin- 
cipale difficulté qui en a arrêté l’ufage . Je n’ofe 
clpérer qu’ils leur donneront toute la fouplelfe du 
cuivre ; mais ils leur en donneront allez pour 
qu'ils ne fe càlfent point , quand on aura une at- 
tention médiocre à les ménager . Il y a aêhiélcmcnt 
bien des maifons aifées , où l’on fe fert de mar- 
mites d’une fonte dç cuivre compoféc ; elles font 
épaifTes & enflantes , fie cependant elles coûtent 
fort cher ■ L’avantage qui compenfe ces deux 
défauts , c’eft quelles ne demandent pas à être 
étamées . 

Auflî n’y a-t-il que la néceffité qui ait pu 
forcer à avoir recours au cuivre ordinaire, mal- 
gré fon odeur défagréable , Se mal-grc la nature 
de la rouille à laquelle il cil fujet , qui efl un 
dangereux poifon . On a à la vérité très-tien ima- 
giné d’etamer les vafes de ce métal , pour les 
préferver du vert-de-gris & pour les empêcher de 
communiquer leur mauvaife odeur à ce qu’on y 
fait cuire & qu'on y lailfe refroidir . La rouille 
du fer n’efl pas à craindre , fie efl peu confidé- 
rable dans les vaifTeaux de fer fondu . Au raport 
des ménagères , ces vafes ne donnent aucun goût 
à ce qui a été cuit dedans ; elles afTurent que la 
foupe efi excellente dans les marmites de fer 
fondu . Mais enfin , fi l’on veut encore les dé- 
fendre contre la rouille , rien n’empêchera qu’on 
ne les étame , comme les féruriers étament les 
férures , les targetes , les verroux , comme les épe- 
roniers étament les branches & les mors débridés, 
& comme on étame les feuilles de fer . Je ne 
parle qu’après l’expérience . J’ai fait étamer par 
des éperoniers des marmites de fer fondu , qui 
ont très-bien pris l’étain . 

L’ufage de tout ce qu’on nomme bâtent Je cal- 
fine efi fi grand & fi général , que je n’héfite 
point à regarder cet objet comme un des plus 
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importans de notre art . C’efi beaucoup que de 
faire de plus belles grilles , de plus beaux bal- 
cons , de plus belles (entres , de faire en générai 
des ouvrages plus recherchés, plus ornés; on pouroit 
pourtant douter s’il y a à g.'.çner pour le genre 
humain , en multipliant julqu à un certain point 
ce que nous appelons beau , & qui efi fimplement 
beau . 

S’il étoit poffible de faire en fer forgé tous les 
utenfiles de cuifine qu’on fait en cuivre , il n’y a 
pas lieu de croire qu’on y eût employé ce dernier 
métal . Si l’art y eût pu parvenir , on feroit des 
marmites , des càlferoles , des chaudrons de fer 
batu, comme on en fait des poêles à frire. Mais 
le fer n’a pas une fouplelfe qui lui permette de 
fe laitier contourner autant qu il efi néceflaire ; fie 
ce qui lui manque fur-tout , c’efi de fe laitier ré- 
traitidre : c'eii cette derniere qualité qui donne le 
moyen de faire au marteau des vafes de plomb , 
de cuivre , d’or fie d’argent . On forge de fer une 
poêle à frire , parce que les bords de la poêle 
font plus évafés que Ion fond . Si on avoit une 
pareille pocle faite de cuivre ou d’argent , on 
pouroit la changer en un vafe de quelle forme 
on le voudroit : en frapant fur fes bords par - de- 
hors , on les rétréciroit de façon qu’ils laifferoient 
une ouverture beaucoup plus étroite que le fond 
d'où ils partent ; c’eft ce qu’on appelé ritra'mdre . ■ 
Mais il n’y a pas moyen de rétraindre ainfi le 
fer. J’ai oui parler d’un ouvrier qui avoit eu l’a- 
dreffe de faire de fer forgé , une efpece de bou- 
teille à long col , qui étoit parvenu à le rétrain- 
dre à ce.point . Mais ce n’avoir pu être qu’après 
beaucoup de temps , après un nombre prodigieux 
de chaudes ; fie un pareil ouvrage en fer étoit 
devenu plus cher par la façon , que s’il eût été 
d’argent , fie peut-être d’or . 

On fait à la vérité des vafes de fer plus étroits 
par-en-baut que par-en-bas: tels font nos cafe- 
tières . Mais on fait que le fer de ces fortes de 
vafes n’a pas été rétrainu; il efi quelquefois de 
différentes pièces , dont les bouts repliés les uns 
fur les autres font retenus feulement par de la 
foudure : ce qui efi caufc qu’on ne fauroit tes ex- 
pofer au feu que quand ils font pleins d’eau , qui 
empêche le vafe de prendre le degré de chaleur 
qui feroit fondre la foudure . On poura avec le 
fer fondu faire à l’avenir des poêles dignes d’é- 
chaufer les apartemens , où ils trouvent place dans 
le royaume depuis quelques années. 

Les grands vafes a fleurs , donc on pare les par- 
terres , auront en fer les formes les plus gracieufes , 
comme en bronze , fie pouronr être auflî - bien ré- 
parés ; enfin , on poura mouler en fer une infinité 
de ftatues , de buftes . Le petit cheval de fer 
fondu , qui efi dans le cabinet de fa majefié à 
Verfaillcs , ne fera plus au nombre des ouvrages 
rares par leur matière . S’il y a quelque chofe à 
quoi le fer fondu convienc , c’cfi certainement aux 
ouvrages qui ne font faits que pour être expofés 
en vue , Sc qui n’ont point à fatiguer . On fait 
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en cuivre ou en potin , des flambeaux & une in- 
finitif d’autres utenfiles qui pouront auffi dire faits 
de fer fondu. 

Voudra-t-on dorer ou argenter nos ouvrages de 
fer fondu ? on n’y trouvera nul obflacle ; ils fe 
doreront & argenteront comme le cuivre ; ils 
auront auffi , comme le fer , leur efpece de do- 
rure particulière : on poura les dorer d’or damaf- 
quiné , comme on dore les fufils & les gardes 
d'épées . Des feux , des flambeaux , des bras , des 
lufttes de fer fondu , à qui l’on feroit prendre le 
violet, & fur iefquels on jeteroit enfuite de légers 
ornemens d’or damalquiné, feroicnt de magnifiques 
ouvrages , & d’un grand goût . 

On peut tirer parti de tout ; les inconvdniens 
même qui s’oppofenr aux recherches qu’on fe pro- 
pofoit , peuvent fouvent tourner à profit . C’en a 
étc un pour les premiers ouvrages que nous avons 
tente d'adoucir , que de les voir expofés à s’é- 
cailler , mais cet inconvénient n’elî pas général 
pour tous . On emploîra hardiment la poudre 
d'os feule pour les ouvrages unis , ou pour ceux 
dont les ornemens ne font pas fi délicats : l’adou- 
cidement en fera plus prompt . Il y a même des 
ouvrages unis qu’on doit chercher à faire écailler; 
ce font ceux qui fortent du moule plus épais qu’on 
ne le voudrait : les marmites , les dilTeroles font 
de cette efpece ; fi ces vafes ne font pas fortis du 
moule allez minces , tout ce qui fera détaché par 
les écailles , fera autant de gagné fur ce dont il 
faudrait les ufer , fuit 4 la Time , fuit fur le 
tour. 

J’ai doue fait des expériences , oit non feule- 
ment j’ai employé 4 defîcin la poudre d os feule : 
je me fuis même fervi de glaife , de chaux ordi- 
naire, & de gypfe calciné . La chaux feule fait 
beaucoup plus d’effet que la glaife: le gypfe fcul 
en produit trop ; il pouroit ereufer . Mais pour 
modérer fon aélivité , je n’ai entouré l’ouvrage 
que d’une couche mince de cette poudre , & j ai 
rempli le refie du creofet de poudre d’os 4 l’or- 
dinaire : alors les écailles n’ont eu qu’une épaifièur 
convenable ; elles deviendront plus ou moins 
épaides , félon que la couche de gypfe ou de plâtre 
fin , qui entourera l’ouvrage , fera plus ou moins 
épaiffe , & auffi félon la durée du feu . Mais il 
faut faire en forte que les ouvrages qu’on fera 
écailler chaufent également, fans quoi les écailles 
fe trouveraient d’épaiffeurs trop inégales. 

Je reporterai, à l’occafion du gypfe, une expé- 
rience qui ne fait pourtant rien au fond de norre 
art ; c’efi que lorfque j’ai débouché & renverfé 
les petits creufets dans Iefquels j’avois mis de 
cette poudre feule autour du fer fondu , avant 
d’avoir donné le temps à la fonte de fe raidir 
entièrement , mais pendant qu elle n’étoit que 
d’un rouge très-brun , très-foncé ; dans ces cir- 
conftances , dis-je , j’ai vu des flammes s’élever 
de plus de vingt endroits de cette poudre : elles 
avoient la couleur de celle du fourre commun . 
Le fer fondu qui a été entouré de gypfe , a auffi 
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toujours pris, une odeur de foufre infupportable . 
Une autre remarque , c’cfi qu’il m’a paru que le 
gypfe fait beaucoup plus écailler les fontes blan- 
ches .que les fontes grifes , & qu’il fait plus 
écailler & plus promptement le fer forgé que le 
fer fondu . 

Nous avons parcouru jufqu’ici les principaux 
ufages qu’on peur faire de notre nouvel art; nous 
ne devons pas être moins attentifs à arrêter leu 
efpérances trop avantageufes qu’on en pouroit 
concevoir ; nous en avons fenti la nécefliré depuis 
que nous avons donné les fondemens de cet art 
dans l’afiemblée publique de l’académie , du mois 
de novembre I7 Zi.Nous avons été obligés plus de 
fois à faire rabatre de ce qu’on s’en promettoit de 
trop , qu’à répondre aux difficultés qu’on aurait pu 
former contre divers ouvrages de ce fer. À en- 
tendre certaines gens, il falloir abandoner tout te 
travail de la forge ; ils auroient voulu qu’on eût 
jeté en moule , jufqu’aur ouvrages les plus Amples , 
& je crois jufqu’aux bâres de fer : on veut qu’une 
découverte ferve à tout , & par-la fouvent on la 
rend inutile. Il y a tel remede qui efi à préfeot 
ignore' , qui feroit encore en grande réputation & 
qui mériterait d’y être , fi on fe fût tunu 4 en 
faire Dfage dans les cas où il avoit réuïïi d’abord , 
fi on n’eût pas voulu l’étendre i toutes les ma- 
ladies . Afin qu’on ne faire point d’auffi mauvais 
emplois de nos fers fondus , nous avertillons avec 
grand foin qu’ils ne doivent jamais être la ma- 
tière des ouvrages qui demandent 4 être d’un fer 
très - doux , très - pliant . Ce feroit en abufer que 
d’en faire , par exemple , des canons rie fufil , 
puifqu’il y a même quantité de fers en bâre qui 
n’y font pas propres . Je ne fais fi le chien du 
fuifil , qui frape avec une percuflton très-prompte , 
peut même être fait de fer fondu . Les ouvrages 
de fer qui ont beaucoup à fatiguer , doivent en 
général être faits du fer le plus doux ; par con- 
séquent le fer fondu ne leur coovient point . Tous 
les ouvrages grands & très-minces , dès qu’ils auroat 
quelque choie à foutenir , ne doivent point être 
de fer fondu . 

D’ailleurs on ne doit chercher à faire de ce fer 
que des ouvrages dont le travail efi long 4 la 
lime & au marteau : tout ce qui ne demande pas 
de longues façons , doit fe faire de fer forgé . 
Nous avons dit qu’on feroit de fer fondu des clefs 
chargées d’ornemens ; ce feroit mouler pour peu 
de profit, & courir rifque de faire de moins bons 
ouvrages , que de faire de fer fondu des clefs 
ordinaires . Il y a d’autant plus à g ligner fur les 
ouvrages de fer fondu , qu’ils feraient plus longs h 
finir 4 la manière ordinaire ; & il en reftera aifex 
de ceux-ci pour que les avantages de notre nouvel 
art s’étendait loin . Ce fer poura être la matière 
de bien des efpeces d’ouvrages que nous n’avons 
pas indiqués. Peut-être auffi trouvera-t-on des in- 
convéniens 4 en faire quelques-uns de ceux pour 
I Iefquels nous l’avons jugé propre . 
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Extrait relatif à l'art d'adoucir le fer fondu , tir/ 

du Trait l de Rî. Horne , fur le fer & l'acier , 

publié i Londret en 177 3. 

L’art d’adoucir le fer fondu ou de le tempérer 
par une chaleur graduele & rigide , eil une ma- 
tière fur laquelle il feroit inutile de s'étendre beau- 
coup après les longs détails de MM. de Réaumur 
& Duhamel fur cet objet . Cependant voici les 
obfervations que M. Home a faites à cet égard , 
après avoir éprouvé fous toutes les formes polfibles 
la théorie de ces académiciens. 

Tel ell fon raifonement . „ Si d’un côté , en 
,, imprégnant le fer d’une quantité fuffifante de 
„ fel & de foufre , on le convertit en acier d’un 
„ degré plus ou moins parfait à proportion de ia 
„ quantité des ingrédiens dont on fera ufage dans 
„ cette opération & du temps qu’on y emploîra , & 
„ fi d’un autre côté l’on peut trouver dès matières 
,, d'une nature oppoféc , qui , ayant la faculté 
,, d’abforber , doivent nécelfairement confumer la 
„ première matière plus foible : en faifant cette 
,, opération , l’on fera alluré de dépouiller emiére- 
„ ment l’acier de fa qualité propre & de le ré- 
„ tablir dans fon premier état ; en forte qu’il ne 
,, fera plus alors que du fer en b ire toutfimple,,. 
Pour pouvoir établir la vérité de cette hypothefe , 
M. de Réaumur s’efl fervi , fuivant l’ufage , de 
diverfes matières , k a fait un grand nombre 
d’expériences qui l’ induifirent i le déterminer 
en faveur des os d’animaux calcinés , réduits en 
poudre , il y fonda fes efpérances pour le fuccès 
qu’il fe promettoit de fon entreprife . Or, on fait 
que ces cendres d’os , ainfi qu’on les appelé , ell 
la matière dont fe fervent les rafineurs pour former 
les crcufets dans lefquels ils rafiner.t l’or & 
l’argent ; & comme le médium employé à cet 
ufage ell du plomb , qui a la propriété de détruire 
tout métal impur dont les métaux purs font impré- 
gnés & de les réfoudre en fumée , la partie de ce 
métal impur qu’on n’a pu ainfi féparer du relie 
par la fublimation , ell réfervée pour être abforbée 
par la cendre des os, dont le creufet ell compofé. 
Cette confidération cil, à n’en pas douter, le fonde- 
ment particulier fur lequel M. de Réaumur a eu 
lieu de s’atendre à pouvoir élever l’édifice de fon 
hypothefe. Mais après avoir continué fes expé- 
riences & fes obfervations , il fur bientôt convaincu 
que le médium qu’il avoit choifi n’étoit pas d’une 
nature a pouvoir remplir fes vues ; car quoique 
la matière fur laquelle on doit faire fes expériences 
ne fût pas de l’acier , mais du fer non encore 
forgé, ou fer fimpiement fondu qui cil, comme 
on l’a obfervé, de l’acier dans le plus haut de- 
gré ; cependant cette matière avoit tant de force , 
qu’en même temps qu’elle attiroit & abforboit 
le fel & le foufre, elle calcinoit tellement le 
métal par le moyen du feu nécefiaire à cette 
opération, que ce n’ctoit plus qu’un fimple fafran 
de mars. 
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Afin de remédier à cet inconvénient, il fe vit 
dans la nécefiité de diminuer & de corriger fa 
force , en y mêlant dans la proportion fuivante , 
du charbon de bois réduit en poudre; favoir,deux 
portions d'os calcinés & une portion de poudre de 
charbon . Ce méiange lui réulfit fi bien , qu’il rem- 
plit fon premier ou; , qui étoit la réduéfion du 
métal . Mais , comme le fécond étoit de former 
de fins ouvrages & des omemens en fer non for- 
gé, enfuite de les perfeSioner & de les polir, ce 
fut ici que fes expériences portèrent i faux; car, 

Î uoique par cette méthode il réufsît i extraire du 
èr fondu le foufre & le fel, cependant, tout en 
produifant l’effet déliré , il fe forma un fi grand 
nombre de trous de la grandeur d’une tête d’é- 
pingle, ou de petites cavités fur la furface, qu’il 
fut abfolument impoilible de polir les ouvrages 
d’ornemens à un degré paflable d’exaâitude. 

Voilà ce que j’avois intention de mettre fous 
les ieux de mes leélcurs; c’ell un narré court, 
mais fidele, de toute l’opération de M. de Réau- 
mur. S’il fe trouvoit quelqu’un qui fût curieux 
de faire des expériences ultérieures fur ce fujet, 
il lui fera facile de fe fatisfaire , d’après ce que 
M. de Réaumur a déjà découvert , ûuis même fe 
donner la peine de répéter cette opération ea 
entier . 

Séduit par la beauté & utilité de l’invention , 
j’ai voulu me convaincre moi-même du vrai qu’il 
pouvoit y avoir dans fon hypothefe , j’ai fait une 
quantité d’expérience pour ce qui regarde la partie 
de la température ou de - la réduéfion du métal , 
autant qu’elle a quelque raport à mon fujet ; je 
me contenterai d’en citer deux , comme pour fer- 
vir d’échantillon . J’avois plufieurs petits lingots 
de fer fondu, de l’épaiifcur de trois quarts de 
pouce ; je les mis dans un crenfet entouré de la 
matière dont nous avons parlé , & dans cette fitua- 
tion je le plaçai fur le feu , où je le laifiai un ' 
temps fuflfifant , puis je i’en retirai k lui donnai 
enfuite une chaleur très-vive; & lorfque la partie 
extérieure fot devenue capable de la fupporter, 
j’obfcrvai que l’intérieur fe diflolvoit doucement 
& pénétrait dans le feu; j’eflajai avec d’autres 
lingots de la forme extérieure d un canon de pis- 
tolet , mais maifif, & après les avoir fait pafler 
par la même opération , je vis qu’il en réfultoit 
le même effet. La partie extérieure relia comme 
auparavant ferme & folide , tadis que l'intérieure 
fut difloute & fe porta dans le feu , donnant lieu 
à des tuyaux précifément de la forme extérieur» 

& intérieure d’un canon de piilolet. 

Amelioration du fer par M, de 
la Place. 

On a dit dans le profpeflus d’un pont de fer, 1 
raporté ci-devant, que M. de la Place a trouvé 
le fecret d’augmenter la ténacité de ia fonte, d’a- 
méliorer, de mollifier, de purifier le fer fans en 
augmenter le prix que de très-peu de chofe . Sul- 
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vanr le procès verbal ordoné par te gouvernement 
pour confiâtes l'effet du fecret de M, de ta Place , 
pour l'amélioration des fers , & d'après les expé- 
riences & les cllais faits par MM. Rigoley , maître 
des forges d’Aify , généralité de Paris, & Chéneau, 
maître de celles du comté de Buffon en Bour- 
gogne, „ il réfulte que loin, que l’opération par- 
„ ticuliere de M. de la Place ait détérioré la na- 
„ turc des fets des forges du comté de Buffon , 

(oit les épreuves ont été faites > quelle a cepen- 
;, dant changés ; elle leur a fait acquérir du corps , 
„ de la ductilité , & mis en état de paffer au feu 
„ plus de fois fans devenir nerfs , & fans les 
,, rendre câlfans ; mais cet effet eff moins fenfible 
„ fur des fers naturélement bons, tels que ceux 
„ du comté de Buffon , qu’il ne le feroit fur tous 
„ les autres fers. (On doit même conclure qu’il 
„ ferait tris confidérable . ) C’eft pourquoi nous 
„ penfons , disent les commiffaires , que le fecret de 
„ M. de la 1 .ue mérite l'attention du gouvernement , 
„ d'autant plus qu'il n’exige aucune manutention 
„ qui puiffe déranger le travail ordinaire des 
„ forges , & qu’il etl auïïi fimple que facile dans 
„ fon exécution ,, . 

Il a été auffi reconu par les mêmes commif- 
faires, d’après les expériences de M. de la Place, 
pour convertir le fer en acier , que ce nouvel 
acier c(l bon , qu’il en a été fait des outils précieux 
avec tout le fuccés poffible , & qu’il peut être 
comparé à celui d’Angleterre . Sans doute nue ces 
fecrets , fi intéreffans pour les arts & les fabriques 
de France , feront un jour acquis par le gouverne- 
ment & rendus publics. 

Defcription d'un moulin établi ù F (fonne pour 
profiler des pièces de fer. 

Nous ajouterons & la defcription des laminoirs 
établis à Elfonne, repréfentés dans la Pl. V de 
la cinquième feêlion de l'art du fer , détaillées 
dans la defcription & explication des Planches, le 
raport que MM. les commiffaires de l’académie 
des fciences de Paris ont fait de cette machine 
ingénieufe que le lîeur Chopitel , maître férurier 
à Pari.j inventa en 1780. 

L’académie, difent les commiffaires, nous ayant 
chargés de lui rendre compte d’un moulin établi 
à Effonne, pour profiler des plates-bandes de fer, 
des montans de croifée , des tringles & autres ou- 
vrages de férurerie , nous allons mettre fous fes 
ieux un extrait de notre raport, dépofé au bureau 
du commerce . 

Jufqu’à préfent on s’eff fervi de l’étampe 
pour donner des profils aux plates - bandes de 
fer. 

L'étampe eff une piece d’acier profilée fur fa 
largeur qui eff de deux pouces environ*, c’eff dans 
ce profil que l’on moule à chaud, fît peu à peu les 
plates bandes à grands coups de marteau . On com- 
mence par ébaucher la plate-bande fur l’étampe, 
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& l’on y vient à plufieurs reprifes , jufqu’à ce 
qu’elle foit bien profilée : cette manœuvre eff très- 
longue ; elle fait confumer beaucoup de charbon, 
parce qu'on ne peut chaufer à la fois qu'une très- 
petite partie de la piece, & qu’on eff obligé de 
la remettre l'ouvent au feu . Quelque foin qu’on 
prene pour perfeâioner fur l’étampe les plates- 
bandes profilées , il s’y rencontre fouvent des dé- 
fauts, qu’on eff obligé de réparer, & quelquefois 
même il eff impoffible de les réparer. 

Le moulin du fieur Chopitel nous parut très- 
propre à lever ces inconvéniens ; c’eft un laminoir 
compofé de deux cylindres de fer, dont l’un eff 

f irofilé fur fa circonférence, pour imprimer fur 
es plates - bandes les moulures qu'on veut leur 
donner . 

Les deux cylindres de ce laminoir font menés 
par deux roues à l’eau , établies dans la même 
courciere: le cylindre inférieur eff mené immé- 
diatement par le tourillon de la première roue à 
l’eau i dont le bout qui fe termine par un carré, 
fe joint au carré de- ce cylindre par le moyen 
d’une boîte de fer. 

L’autre cylindre eff mené par la fécondé roue 
à l’eau , au moyen de plufieurs renvois de roues 
dentées , & de lanternes qui le font tourner en 
fens contraire du premier cylindre . 

Ces deux cylindres étant en mouvement, on 
préfente la bande de fer rouge au profil qu’on y 
veut imprimer , faifie entre les deux cylindres , & 
entraînée par leur mouvement, elle s'alonge& fe 
profile d’une feule opération fur toute fa longueur 
en très-peu de temps. 

Pour empêcher que la bande de fer qu’on la- 
mine ne senvelope autour du cylindre profilé, 
un ouvrier la faifit avec la pince au(fi-têit qu’elle 
commence à paffer de l’autre côté du cylindre, Se 
la contient jufqu’à ce qu’elle foit entièrement 
fortie . 

Nous avons fait tirer ainfi à Effonne & im- 
primer différent profils en notre préfence , fix 
bandes de fer de 15 à 18 pouces de longueur fur 
un pouce de largeur -, elles ont pris des profils 5 c 
plus correfh & plus vifs que ceux qu’on pouroir 
leur donner avec l’étampe. 

Un fourneau femblable aux fourneaux de re- 
fonte , eff établi à côté du laminoir; on y poura 
chaufer un millier de fer à la fois , pour le paffer 
immédiatement fous ce laminoir; ce qui fait un 
très grand objet d’économie. 

Il s’enfuit que le fieur Chopitel peut fournir à 
moindres frais des plates-bandes & antres pièces 
de fer mieux profilées que celles qu’on fera par 
les pratiques ordinaires . Sa maniéré réunifiant trois 
avantages confidérables , plus de promptitude dans 
l'opératioo , plus d’épargne fur le charbon, & plus 
de perfeêiion dans fes profils. 

Pour connoître fi ce laminage ne change point 
la qualité du fer, nous avons fait rompre une bâte 
de fer devant 5 c après l'expérience faite à Effonne , 
le 18 janvier 17; 1. 
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Avilit l’expérience le fer étoit aigre ; les deux 
bouts rompus fcmbloient fe toucher par des fa- 
cetes dans toute l’épaiffeur de la bande , on y voit 
peu de parties faiilantes dans les bouts rompus ; 
après l'expérience, on voyoit de part & d'autre 
dans toute l’épaiffeur des filament , des parties faii- 
lantes en forme de lames plates & alongées, c’eft 
ce que les ouvriers appelent nerfs dans les fers 
doux , & c’eft à cette marque qu’on les reconoir 
pour être de bonne qualité . 

11 parole donc que le fer acquiert de la qualité 
par le laminage , ce qu’on favoit d’ailleurs par les 
expériences faites dans les fabriques de fil d’archal . 
Une bande d’un pied de longueur s’eft alongée 
jufqu’à 2 a pouces par le laminage. 

Le fieur Chopitel fe propofe de profiler des fers 
defius & deffous en faifant des contre-parties en- 
taillées dans le cylindre fupérieur ; ce qui ne peut 
cas manquer d’avoir le meme fuccès , pourvu que 
les deux cylindres n’aient aucun mouvement hori- 
zontal ; & c’eft une nouveauté utile , car il eft 
impoffible de profiler une piece fous les deux fens 
oppofés avec l’ctampe. 

Cette invention nous paraît tris-bonne pour pro- 
filer des montant , des traverfes , des cèdres 
propres à faire des croifées de fenêtres en fer, 
dont l'ufage ferait tris-avantageux pour le public ; 
& c’eft peut-être le feul moyen de les faire à bon 
marché. 

Le fieur Chopitel fe fert d'une des roues de fon 
moulin pour mouvoir un martinet de deux cents 
livres , par le moyen d’un hériflon de fer à paletes 
appliqué fur l’arbre de cette roue; c’eft avec ce 
«tartinent qu’il abat les angles des bèreaux & pré- 
pare les plates-bandes pour les faire pafier au 
laminoir. Mais pour plus grande économie, il fe 
propofe de les faire préparer aux grÔffes forges. 

L’autre roue doit fervir à mouvoir les marteaux 
d’une machine à tailler les lames , inventée par le 
fleur Chopitel, & approuvée par l’académie. 

Toutes ces machines pouront travailler indépen- 
dament l’une de l’autre. 

On peut arrêter & faire mouvoir à volonté les 
roues à l’eau , en ouvrant & fermant une vanne 
à la tête de la courciere , par le moyen d’une 
bafcule placée dans l'atelier. 

De té A e t e e. 

L’acier eft un fer perfeélioné qui contient fous 
un même volume plus de parties métalliques , avec 
une plus grande quantité du principe inflammable. 
Il a un oeil plus bleu , un grain plus menu & 
plus fin que le fer ordinaire . 

On dit que cc métal a été originairement trouvé 
en Efpagne par la propriété qu’on donne aux eaux 
d’un fleuve de ce pays , de procurer une bonne 
trempe à l’acier . Ce fleuve s’appeloit autrefois 
Chalybs , & a tranfporté fon nom à l’acier. 

L’acier étant trempé , eft de tous les métaux 
le plus dur ; c’eft ce qui le reod fi précieux & 
Arts & Mb tiers , T c me IU 
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fi utile pour en faire des inftrumens tranchans dé 
toute elpece , dont les arts tirent un fi grand 
fecours . 

Sa grande dureté le rend aufli fufceptible du 
plus beau poli . 

Il y a deux maniérés de préparer & de faire 
l’acier ; favoir , la fonte & la cémentation . 

Par la fonte on change en acier le fer pris dans 
la mine même ; fuppofé que cette mine contiene 
du fer plus pur que les mines ordinaires ; car il 
y a un choii à cet égard . Cette efpece de mine 
s’appele par cette raifon , mine d'acier ; & on 
nomme acier naturel, le fer qu’on en tire, mais 
qui a encore befoin d’être purifié & perfeftioné 
par l'art, avant <jue de devenir acier. 

On nomme actes faflice ou artificiel , le meil- 
leur fer forgé dans fon état le plus parfait , c’eft- 
à-dire le fer le plus malléable tant Â chaud qu’à 
froid , que l’on convertit en acier par la fécondé 
méthode, c’ert-à-dire, la cémentation fans fufion. 

De la Fonte. 

II faut des manœuvres délicates & une grande 
exaâitude pour purifier le fer dont on veut faire 
de l’acier ; on doit le débarafler , autant qu’il 
eft poflible , de toutes parties terreufes & non 
métalliques. 

En effet , la première fonte des mines ne rend 
qu’un fer aigre , câffant, chargé de parties fulfu- 
reufes , de matières terreufes <x de parties ferrugi- 
neufes qui n’ont pu fe métallifer, faute d’avoir un 
contaft affez immédiat avec le phlogiftique. 

La fufion du fer devient plus difficile à mefure 
que ce métal fe dépouille de fon foufre . C’eft 
pourquoi on a recours à la forge. On y fait bien 
rougir le fer qu’on veut rendre malléable . On le 
foumet à un grc marteau mis en mouvement 
par le moyen de l’eau . Les coups de marteau 
redoublés fur ce fer ramoti par le feu , le preffent 
fortement, le pétrifient en quelque forte, foudent 
entr’elles toutes les parties métalliques, les feules 
qui foient en état de s’unir cnfemble ; ils forcent 
en même temps toutes les parties terreufes non 
métalliques de fe féparer ; ces parties hétérogènes 
font par cette manoeuvre exprimées d’entre les 
parties du fer , & rejetées à la furface de la 
maffe , dont elles fe détachent fous la forme de 
poufiîere d’écailles. 

C’eft par une telle manipulation qu’on amené le 
fer au degré de pureté & de duflilité convenables. 

Mais ces premières opérations font communes 
& également utiles à la mine de fer& à la mine 
d'acier . 

Quant à Varier , lorfqu’on veut en avoir d’excel- 
lent , il faut faire les fontes en petit , 5c opérer 
fur de petits morceaux pour conduire les travaux 
avec plus de précifion . On prend donc des mor- 
ceaux de la première fonte, on les met dans des 
creufets remplis & couverts de charbons ; on agite 
de forts fouflets pour animer le feu ; on fait bien 
1.1111 
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fondre ces morceaux de fer , & on les entretient 
en fufion plus ou moins long-temps fuivant la 
nature de la mine . 

Enfuite on les forge jufqu’à ce qu ils foient 
devenus parfaitement duftiles à chaud & i froid. 
II ne relie plus après cela qu’à tremper l’acier, 
opération qui lui donne certe dureté fi fupérieure 
à celle du fer, & dont il fera quellion ci-après. 

Ces manœuvres fe répètent autant de fois qu’on 
les juge nfeeflaires pour imprégner le métal d’une 
certaine quantité de principe inflammable, atendu 
le contaft immédiat du charbon, qui contribue à 
métalüfcr une plus grande quantité de parties 
ftrrugineufes . 

Tel efi le procédé de la fabrication de Vaàcr 
naturel , qui fe fait par la fonte. 

Il faut obferver que dans cette purification du 
for pour le transformer en acier, il y aune dimi- 
nution & un déchet qui va à près de moitié du 
poids du fer , tant <1 caufe de la réparation des 
parties hétérogènes , qu’à caufe de la dellruftion 
d’une grande partie du métal qui efi brûlée , 
quelques précautions qu’on prene pour éviter cet 
inconvénient . Le moyen le plus sûr pour l’en 
préferver , c’efi de garantir le fer lorfqu'il efi en 
fufion , ou très-rouge , do contaft de l'air en le 
recouvrant de poudre de charbon . 

De la ciment nùcn . 

Pour faire Varier artificiel , on fe fort de fer 
tout forgé. Il faut le choifir le plus parfait, le 
plus malléable tant à chaud qu’à froid , & celui 
qui dans fa càffure préfente les ftcctes, les grains 
ou les fibres les plus fins & les plus égaux . 

On le réduit par la forge en lames ou en bûres 
plutôt petites que grôfles ; on prend enfuite un 
crettfet cylindrique plus haut d’environ trois ponces 
que les bûreaux ou morceaux de fer que l’on veut 
convertir en acier. 

On met an fond du creufet une couche d’une 
poudre ou mélange qu’on nomme ciment . La 
matière de ce cément varie fuivant les manufac- 
tures ; mais elles doivent contenir toujours beaucoup 
de principe inflammable , pourvu cependant qu’il 
n’y ait ni fbufre, ni acide vitriolique, qui raméne- 
roient le fer à l’état minéral ou pyriteux , & lui 
donneraient des qualités bien différentes de celles 
que doit avoir le bon acier . 

Les matières ordinaires dont on compofe le 
cément, font les charbons de fubfiances végétales 
Ou animales mêlées avec des cendres , des os 
calcinés , des comes , poils , ou peaux d’animaux . 

M. Cramer propofe deux recettes de ciment pour 
l’acier , qui paroiiîenr très-bannes : les voici . 

Prenez poudre de charbon médiocrement pulvé- 
rifée,une partie; cendre de bois, une demi-partie; 
mêlez enfemble ces deux matières exaftement . 

Autre : Prenez poudre de charbon de bois , deux 
parties ; os , cornes , poils ou peaux d’animaux 
brûlés dans un vaiffeau clos jufqu'à noirceur & 
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réduits en poudre , une partie ; cendres de bois , 
une demi-partie ; mêlez bien ces matières enfemble. 

M. de Réaumur, qui a fait beaucoup de recher- 
ches & d’expériences fur la fabrication de l’acier, 
parle de plufieurx autres ciments qui font plus ou 
moins avantageux . Il a remarqué que le fel 
commun , le fel ammoniac , ou des fubfiances qui 
contienent ces fels , leurs acides & les principes 
dont ils font formés , contribuent beaucoup à la 
bonté du cément pour l’acier, lien propofe deux. 

Le premier qui efi le plus aftif , efi cçmpofé 
de feize onces de fuie de cheminée réduite en 
charbon , de huit onces de charbon pilé , de huit 
onces de cendres , & de cinq onces de fel marin . 

Le fécond qui efi moins fort , efi compofe de 
huit onces de fuie réduite en charbon , de huit 
onces de charbon pilé, de feize onces de cendres, 
& de quan-e onces de fel commun. 

On met donc au fond du creufet une couche de 
cément ; on place defliis les bûreaux de for , 
qu’on éloigne les uns des autres & des parais du 
creufet, d’environ un pouce . On remplit enfuite 
exaftement avec le cément tous les interdites, 
en forte qoe le creufet en foit exaftement plein , 
& que les bâreaux en foient couverts d’une épaif- 
feur au moins de deux pouces . 11 fout enfuite 
couvrir le creufet avec un couvercle , 8e le luter 
bien exaftement avec de l’argile mêlée de sàble. 
On le place dans un fourneau ou l’on a foin 
d’entretenir un fou égal ; on l'y rient rouge & 
bleu pendant huit ou dix heures . Après ce temps 
le for fe trouve converti en acier, d’autant meil- 
leur que le fer étoir lui même de la meilleure 
qualité . Cet acier foit par la cémentation fe 
nomme acier-poule - 

Selon M. de Réaumur , il vaut mieux que les 
bûreaux de fer foient pofés horizontalement for 
le creufet que verticalement ; c’efi pourquoi il 
preferit de les mettre dans cette derniere lituation, 
dans une caifle de terre conforme à cet arangement . 

L’objet de cette opération efi de bien métallifer 
toutes les parties du fer, & de furchargerce métal 
du principe inflammable ; mais fi le for contenoit 
des parties terreufes non métalliques , elles n'ert 
pouroient être féparées par la cémentation, parce 
qu’il n’y a pas eu de fufion . 

Une chofe remarquable dans cette opération de 
la cémentation, c'efi que le fer n’éprouve aucune 
diminution de poids , & qu’il ne parait aucune 
feorie à fa fnrfoce , le fer même ainfi changé en 
acier augmente & de volume & de poids , par 
l’addition d’une nouvele quantité de matière que 
le fer prend dans cette combinaifon. 

Le meilleur fer forgé qui efi dans le commerce, 
n’efi jamais auffi exaftement purifié des matières 
étrangères que celui qu’on convenir en acier dans 
les travaux en grand des ancres ;aoffi on peut dire 
eu général que l’acier artificiel par cémentation n’efi 
jamais auffi parfait que celui produit par la fonte . 

L’acier, après avoir repu les préparations dont 
on vient de parler , acquiert une couleur plus 
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fombte & plus brune que celle du fer . Il a le I 
grain beaucoup plus fin & plus ferré, il eft d’une I 
duélilité , d’une flexibilité , & d’une mcleffc en 
quelque forte plus grande ; mais la différence 
effentiele de l’acier d avec le fer , la qualité qui 
le rend fi précieux pour une infioité d’ulages , & 
dans un grand nombre d'arts , c’ell la dureté 
extrême qu’il eff alors en état d’acqnérir par la 
trempe . Cette demiere opération , toute fimple 
quelle efl , produit des effets metveiileux. 

De U trempe . 

L'opération de la trempe confifle à faire rougir 
l'acier , & à le plonger tout rouge dans l’eau froide 
pour l'éteindre & le refroidir lubitemenr. 

En un inffant tantes les qualités de ce métal 
: font changées . L’acier , de duétile & de prefque 
mou qu’il étoit, dévient tout-à-coup fi dur & fi 
. roide , qu’il ne fe laifie plus entamer par la lime ; 
-il eil alors en état d’entamer lui-même, de percer 
& de divifer les corps les plus durs ; il ne cede 
en aucune maniéré au marteau , & fe laiffe plutôt 
tarifer par morceaux comme un caillou que de 
s’étendre . 11 eil fonant , fragile , diadique , & 
fufceptible de prendre le poli le plus vif & le 
plus beau - 

Une propriété des plus fingulieres & des plus 
importantes de l’acier , c’eff de pouvoir diverfifier 
à volonté fa dureté & fa duêtiliré, foivanr l'ufage 

3 u’on en veut faire ; ce qui dépend principalement 
u degré de feu , & de la qualité de la trempe 
qu'on lui donne. 

En effet, plus Paciereft chaud, & plus l’eau eil 
froide quand on le rrempe,plus il acquiert de dure- 
té. Mais il devient d’autant plus aigre & cillant, 
u ’on lui a donné par ce moyen une plus grande 
ureté . Cette trempe fi forre efl nécelfaire pour 
les limes & les outils deitinés à entamer des corps 
très-durs . 

Au contraire moins l’acier efl chaud quand on 
le trempe , moins l’eau efl froide , & moins ce 
métal acquiert de dureté ; mais en revanche il 
confcrve plus de duflilité , ce qui donne la facilité 
de faire une infinité d’outils deitinés à divifer les 
corps qui oe font pas de ia plus grande dureté . 
Les outils faits de cet acier, d'une trempe douce, 
font moins fujets à s’épointer & à s’ébrécher que 
ceux qui font trempés fi fcc. 

Les degrés de la trempe, la bonté des outils, 
& les qualités de l’acier dépendent , comme 
l’on voit , de l’habitude & de l’intelligence des 
. ouvriers . 

On a encore imaginé de tremper l’acier dans 
différentes fubflances , comme dans dn fuif , de 
l’huile, de l’urine, dans de l’eau chargée de fuie, 
de Tel ammoniac & d’autres tels . 

Ces pratiques particulières font la bafe de plu- 
fieurs fecrets qu’on a dans différentes manufaflurcs 
d’acier . 

11 y a des ouvriers qui font rougir & recuire 
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leurs ouvrages dans un feu de bois pour les adoucir 
& les dreffer avant de les tremper ; ce qui fait 
une opération d’autant meilleure que ce recuit 
tient 1 acier dans fon premier état , fait qu’il fe 
tourmente moins, à la trempe, & qu’il efl moins 
fujet a lé càfler ou à fe gauchir. 

D’autres ouvriers, après avoir fait rougir leur 
fer à la forge, le plongent d’abord dans une eau 
qui leur fert pour aroier leur feu , l’en retirent 
fans ateodre qu’il foit totalement refroidi , le font 
rougir de nouveau & le trempent une fécondé fois 
dans la même eau où ils le laiffent jufqu’à ce 
qu’il foit entièrement refroidi . 

Il y en a qui à la place de l’eau de forge fe 
fervent de l’eau ordinaire , & cherchent une chalear 
égale & moins violente. 

Plufieurs avant de tremper leur fer le font 
tougir au charbon de bois . 

Quelques-uns , particuliérement ceux qui font 
des «(forts de montres & de pendules , font un 
peu chaufer l’eau avant d’y rien tremper, afin 

? ue leurs refforts , n’étant pas furpris par l’eau 
roide , ne câffent point à la trempe ; ils les font 
enfuite revenir & recuire doucement fans Ira 
tremper une fécondé fois , ce qui efl , i ce qu'un 
prétend, la meilleure de toutes les méthodes. 

On a éprouvé , dans quelques manufaâures , 
que la trempe faite dans l’huile ou dans la graiffe 
étoit la plus fure & la meilleure de toutes. Pour 
s’en affurer , de trois refforts ou de trois outils 
faits d’un même acier & rougis dans un même 
feu , on en a jeté un dans de l'huile ou de la 

f raiffe, un autre dans l’eau, & le troifieme dans 
urine ; on les a fait revenir tous trois également 
fur une blre de fer rouge , ou fur le feu . Tous 
les trois étant refroidis, on a vu que celui trempé 
dans l’huile , quoique plus doux à la lime que 
celui trempé dans de l’eau blanche , avoir cepen- 
dant autant de force & de reffort , & qu’il étoit 
moins fojet à fe câffer ; on a obfcrvé que celui 
trempé dans l’utine n’en étoit ni plus fort ri plus 
élallique , & quoique plus dur à la lime, il n’en 
étoit pas moins furet à fe câffer totalement ou en 
partie lorfqu’on le trempoit . 

On a encore obfervé cette différence entre Ira 
trois, c’eff que les outils trempés dans l’urine 
s’égrènent & font d’un très - mauvais ufage , que 
ceux trempés dans l’eau ont fouvent des calibres, 
ce qui n’arive point à ceux trempés dans l’huile. 
Ce qui prouve que cette dernière trempe efl la 
meilleure dont on puiffe fe fervir. 

Pour donner uoe meilleure nualité aux octils 
qui ont déjà été trempés dans 1 eau , on peut les 
tremper une fécondé fois dans la graiffe après Ira 
avoir fait revenir: mais cette opération ne réulfit 
que pour in petits outils , comme Ira lames des 
couteaux , cifeaux & autres . 

Il efl donc d’une expérience conftsnte que toutes 
les eaux dans lefqueilra il y a du fel & des 
drogues fortes , cojhme de l’ail, de l’urine, rendent 
l’acier plus càtîant ; quoique pour corriger en 
L 1 1 11 ij 
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S uelque maniéré ces drogues , on ajoure de la fuie 
e cheminée & des cuirs brûlés qui forment une 
cfpece de graille . 

Ceux qui travaillent aux reflbrts de montre 
doivent d'autant plus fe fervir de la trempe à 
l’huile, que par-là ils fe mettent en crat de tra- 
vailler dans le grand froid , fans craindre que la 
trempe manque , & que les redores cèdent, comme 
il arive quand on les trempe en hiver par un 
procédé différent. 

Trempe en paquet . 

Il y a encore une maniéré de tremper l’acier 
fort ufitée & fort bonne en ce qu’elle a l’avan- 
tage d’empêcher l’acier de fe brûler à fa furface . 
C’cit celle qu’on nomme trempe en paquet . Elle 
confiée à enfermer dans une boîte de tôle rem- 
plie , fuivant M. de Réaumur , d’une pâte com- 
pofee de fuie de cheminée , de fêl ammoniac , & 
de fufhfante quantité d'urine , les morceaux ou 
outils d’acier qu’on veut tremper de cette façon , 
à faire rougir le tout au degré convenable , & 
tremper 1a boîte fans l’ouvrir , avec ce qu’elle 
contient . 

Voici de quelle manière on procédé . 

Détachez de la fuie de cheminée la plus dure 
8c la plus compafle; broyez-la avec de l’urine; 
réduifez-la en confiftance de mortier; forme; une 
boîte de grandeur convenable avec une feuille de 
tôle; étendez dedans un morceau de linge vieux, 
& mettez au fond une couche épailfe comme le 
doigt de ia fuie détrempée , fur laquelle vous 
placerez les pièces de fer que vous voulez trem- 
per , & vous les recouvrirez d’une pareille couche 
de fuie. 

Si tout votre fer ne peut tenir entre ces deux 
premières couches, vous flratifierez le refie entre 
la fécondé Sc une rroifieme ; vous replierez le linge 
par - deffus pour mieux contenir & ferrer le tout 
enfemble. Vous couvrirez la boîte avec un cou- 
vercle de tôle qui entre deffus , comme celui d’une 
tabatière , mais avec beaucoup d'aifance ; vous la 
ferez chaufer dans un feu de charbon que vous 
entretiendrez bien ardent , & vous la ferez rougir 
couleur de cerité en dedans comme en dehors ; 
quand elle aura été une bonne heure en cet état , 
vous l'enlèverez avec des pinces, & vous renverfe- 
sez promptement tout ce quelle contient dans 
un feau plein d’eau fraîche , ayant foin de remuer 
avec un bâton ou avec la pince même pour 
décroûter le fer & le dégager de la fuie dont il 
efi enduit. 

Les armuriers & autres ouvriers qui trempent en 
paquet varient beaucoup fur le choix des drogues 
dont ils eavelopent le fer : la corne râpée , le 
vieux cuir brûlé, la cendre de bois neuf , le fel 
ammoniac, font autant de matières qui peuvent 
fervir â cet effet ; mais l’ul’age de la fuie & de 
l’urine réuflit toujours . 

Obfervez que le fei trempé de cette façon 
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devient acier fuperficiéiement & refie doux dans 
le fond . Mais il en réfulte un avantage , les 
pièces en font moins fujetes â fe câlfer. 

De U détrempe & du recuit . 

Une autre propriété remarquable dans l’acier , 
en même temps bien commode, c’eft qu’on peut 
détremper & radoucir les morceaux d'acier à tel 
degré qu’on le juge â propos . 

Il ne s’agit pour cela que de les faire chaufer 
plus ou moins , & de les laifler refroidir lente- 
ment . 

On peut même par ce moyen enlever toute la 
dureté â l’acier trempé fec . 

G’ell à ces différentes nuances que l’on connote 
le degré de recuit de plufieurs utenfîles . 

Les relions d’acier font communément chaufés 
& trempés jufqu’i la nuance du bleu . 

L’acier revenu au faune convient aux burins, 
aux cifeaux à couper le fer & le cuivre , & géné- 
ralement â tous les outils qu’on fait agir fur des 
matières très-dures & dont le tranchant n’cfl pas 
fort aigu . Dés que ces outils ont acquis cette 
couleur , il faut les plonger promptement dans 
de l’eau froide pour empêcher qu’ils ne fe recuifcnc 
au delà . 

On fait revenir â la couleur purpurine les outils 
qui doivent être aiguifésfous de plus petits angles, 
tels que ceux du tourneur en bois & du menui- 
fier, ainft que les pièces qui auront befoin d’un 
peu de flexibilité . 

On amènera au bleu violet les relTorts mêmes, 
les feies , & généralement tout ce qui doit être 
très-flexible avec une certaine dureté. 

Souvent la trempe n’efl néceflairc qu’â un endroit 
de la piece , telle qu’un burin . C’efl pourquoi 
il ne faut chaufer 8c ne plonger dans l’eau que le 
bout qui a befoin de devenir dur . Un foret par 
exemple fe câfferoit par l’éfort de l'archet , s’il étoic 
trempé dans toute fa longueur. Auffi l’horioger n’ en 
chaufe que le petit bout â la flamme d’une chan- 
dele fouflee avec un chalumeau , & il le trempe 
en l’enfonçant dans le fuif de la chandcle même . 

Dans le commerce, on trouve de l’acier touc 
trempe , parce que dans plufieurs aciéries on efl 
dans l’ufage de le tremper auflî-tôt qu’il efl fait; 
fans doute afin de donner aux acheteurs la facilité 
de juger de fa qualité. 

Quand on veut fe fervir de cet acier , on efl 
obligé de le détremper pour l’étendre , le limer 
& lui faire prendre la forme de l’outil qu'on 
veut faire ; après quoi l’ouvrier le trempe à là 
maniéré . 

On trouve auffl chez les marchands, de l’acier 
d’Angleterre en petits bûreaux , qui n’efl point 
trempé . Cet acier d'Angleterre demande plus 
d'attention qu’un autre , d’autant qu’il fe brûle 
aifément . St la piece efl un peu épaifle , il faut 
ralentir de temps en temps le feu fur la fuperfici» , 
pour lui donner le temps de pénétrer jufqu’au centre . 
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Cela fc fait en jetant du Gble fec & froid 
deffus par pincées . 

Il e(l bien prouvé , dit M. d’Antic , que les 
Anglois ne doivent la fupériomé de leur acier 

Î iu’à leurs foins extrêmes à n’employer à fa con- 
eflion que le fer de la Styrie & des forges de 
Dannemora en Suede . 

L’acier prend des couleurs differentes , fuivant 
que l'on le chaufe plus ou moins fur un feu 
doux. L’écheie des ces différentes couleurs e(t un 
objet de curiofité , tant pour ceux qui en voudront 
/aire ufage,que pour ceux qui aiment à connoltre 
les effets naturels . Voici l’ordre dans lequel un 
chimifte Allemand , M. Swedenborg , range ces 
couleurs. 

Si on met une lame d’acier bien polie fur les 
charbons , & ou’elle foit chaufce par degrés , t°. la 
blancheur de l’acier augmentai 

2°. Elle fe change en jaune léger , comme un 
nuage i 

3*. Ce jaûne augmente jufqu’à la couleur d'or ; 
4°. La couleur d’or difparolt peu à peu , & le 
pourpre prend la place ; 

5". Le pourpre fe couvre comme d’un nuage 
& fe change en violet i 

6°. La couleur violete fe change en un bleu biné ; 
7*. Le bleu fe dijjipe & s'éclaircit . 

8°. À toutes ces couleurs fuccede celle qu’on 
appéle couleur d'eau. 

Pour que ces couleurs paroiffent vives & belles , 
il faut que l’acier foit très-poli & graillé d’huile 
ou de fuif. 

Ces couleurs fe confervent toujours & ne peu- 
vent être emportées que par la lime ou des 
froremens équivalent , ou par un feu plus fort . 
Elles garantiffent le fer de la rouille , ou pour 
mieux dire, elles le rendent moins fufceptible de 
la rouille. 

De la réduflion de f acier • 

On peut défaite l’acier&le ramener à la condi- 
tion de limple fer par une manccuvrc fcmblable à 
celle par laquelle on le fait; c'efl-à-dire , par la 
cémentation . Mais alors au lieu de compofer le 
cément avec des matières charboneufes capables de 
fournir du phlogilfique , il faut au contraire que 
le cément ne foit formé que de matières privées 
de principe inflammable, & propres à l’abforber , 
comme font les terres calcaires & la chaux . En 
cémentant l’acier avec ces matières pendant huit 
ou dix heures , on le ramene à fa première con- 
dition de limple fer . 

Des différentes efpeces d'acier. 

On met dans les aciéries des marques particu- 
lières a l’acier , pour faire connoltre de quel 
genre il eft . Cependant il eft encore plus sûr de 
le diilinguer au grain , & les ouvriers ne s’y 
trompent guere. 
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Au refte , voici la méthode dont on fe fert 
pour juger le bon acier d'avec le mauvais. 

On prend dans des tenailles un morceau d'acier , 
on le fait chaufer doucement , comme fi on vou- 
loir le fonder. Quand l’acier eft fufïilamem chaud , 
on le porte fur une enclume , & on le frape à 
coups de marteau jufqu’à ce qu’il ait perdu la 
couleur de cerife . On le remet au feu ; on le 
fait rougir un peu plus que cerife ; on le iaifte 
refroidir , on le polit ; oc l’on découvre alors fi 
l’acier a des veines , des pailles , des cendrures f 
des piquures : car ces opérations font très-propre* 
à faire paraître fes défauts. 

On trouve dans le commerce de l’acier d’Alle- 
magne, de Hongrie, d’Efpagne, d’Italie, de Pié- 
mont ; on en fabrique auffi en quantité dans plu- 
lieurs provinces & villes de France , fur-tout à 
Rive oc à Vienne en Dauphiné , à Clameci en 
Auvergne, à Saint Dizieren Champagne , à Nevers, 
& à la Charité-lur-Loire , aux environs de Dijon , 
de Befançon , & de Vefoul en Bourgogne . 

Le meilleur acier , ou celui qui eft le plus 
recherché , fe nomme acier de carme de la ville 
de Kernent en Allemagne où on le travaille . On 
le nomme aufti acier à la double marque , & on 
ne l’emploie que pour les ouvrages les plus fins, 
comme rafoirs , lancetes & autres inftrumens de 
chirurgie . 

L'acier d' Allemagne vient en barils d’environ 
deux pieds de haut , & du poids de cent cinquante 
livres . 

V acier de Hongrie s’emploie pour faire de grôs 
inftrumens, comme cifeaux , ferpes , haches , & 
pour acérer les enclumes, les bigornes, &c. 

L’acier de Rive , près de Lyon , n’eft guere 
propre aufti qu’à de grôs inftrumens. 

V acier de Nevers eft inferieur à l’acier de Rive ; 
on ne peut guere l’employer pour des inftrumens 
tranchans, on en fait des focs de charue. 

L'acier de Piémont eft de deux fortes, le naturel 
& l’artificiel . Le naturel eft préférable : l’un & 
l’autre fe vendent en carreaux . 

L’acier de grain , de mote , ou de mondragon , 
vient d’Efpagne . Il eft en grôftes mafles , en 
forme de grôs pains plats d’environ 18 pouces de 
diamètre , & de 4 à 5 pouces d’epaifteur . Cet 
acier eft bon pour les grôs ouvrages, fur- tout pour 
les outils dont on fe fert pour couper le fer à 
froid . 

Enfin il y a le petit acier , ou acier commun , 
qu’on nommoit autrefois foret , clam eft & limon fin , 
ou du nom des autres villes ou provinces de France 
où il fe fabrique \ c’cft le moindre de touï , & 
celui qui fe vend au plus bas prix. 

On fait fout ce qu’on veut avec Vacier d'Angle- 
terre , & un bon acier eft propre à toutes fortes 
d’ouvrages , entre les mains d’un ouvrier qui fait 
l’employer . 

M. Bofc d’Antic établit dans un mémoire fur 
le moyen de clafjer les fers connus , que les manu- 
factures d’acier, de reflorts & de limes de Néron- 
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ville fit de Soupe en Gâtinois , font de l’acier de 
cémentitioo aufli ptrfait que celui d’Angleterre. 
L’art de l'aciérie n’a point été établi en mai- 

L’acier non ouvre pape les droits d’entrée & de 
fortie du royaume fit des provinces r é po t des étran- 

£ res ; favoir , une liv. deux fous de fortie , fit 
livres d'entrée , fuivant l’arrêt du cooÉtil du 
25 novembre 1687. 

fabrique des feignis d’acier fur les manufaSures 
d’étofes de foie . 

Il efl difficile de fixer l'époque de l’invention 
■des peignes d’acier qu’on emploie dans les fa- 
briques d’étofes de foie , &; d en faire connoîtte 
l’auteur . 

Les uns affiirent que la France a le mérite de 
cette découverte ; d'autres prétendent qu’on la 
doit à l’Angleterre , d’autres foutienent que les 
Italiens font les premiers qni l’ont mis en ufage, 
fur-tout les Lucquois ; enfin on dit que les Indiens, 
les Perles St les Chinois , fe fetvoient des peignes 
d’acier bien avant qu’ils fuflent connus en Europe. 

Ce n’eii pas à nous de déveloper l’avantage, le 
fervice fit l'emploi de ces inllrumens d’acier; noos 
n’avons d’autre deffein ici que d’en faire connoître 
en général la fabrique , qui fera etpofée & dé- 
taillée plut convenablement dans quclqu'aurre 
partie de cet ouvrage . 

Le fil d’archal dont on fe fert pour les dents 
des peignes , doit être d’un fer doua , point pail- 
Jeux , « très-égal . 11 ne faut pas qu’il foit trop 
doux, parce que le moindre éfort ferait plier les 
dents , qui , n’ayant prefque pas d’élailicité , relie- 
raient courbées. 

Après avoir choifi la qualité du fer dont on 
forme les dents , il faut déterminer les grôffeurs 
qui leur convienent , fuivant 1a demande du fa- 
bricant. 

De quelque nombre de dents que foit un peigne, 
il ne faut leur donner guère plus d’une demi-ligne 
de large ; mais par raport b la fineffe , on ne peut 
point Ta déterminer exaftement ; elle doit fe régler 
d’après la quantité de dents fie la longueur du 
.peigne . 

On fe fert de moulins ou d’autres inflrumens 
pour donner aux dents la même épailfeur, fie pour 
les couper de longueur égale. 

Il faut examiner avec loin ces dents , les re- 
dreficr fi elles ont comraâé un peu de courbure , 
fit les rejeter fi l’on y remarque des pailles, des 
fentes, ou des gerçures; ou il ces défauts font lé- 
gers , on les fait dil'patoître , en les frasant avec 
de la pierre-ponce en poudre . 

Les ouvriers ont la précaution , pour empêcher 
la rouille , d'enterrer les dents dans du ion où 
elles fe cooferveut très-bien . Si quelques - unes 
font légèrement ataquées de la rouille , on l’éte 
par le procédé fuivanr . On enduit ces dents d’huile 
d’olive , eofuite on tes met dans une boîte avec 
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de la farine, & on les expofe deux joués de fuite 
b l’ardeur du foleil ou du feu. 

Quand ou voit que la farine trachée autour de 
chaque dent efl un peu tachée par U rouille , on 
les retire, fie en les efTuyaut, on a la fitisfaclion 
de voir difparoître prefque toute cette rouille . 
Cette opération réuffit des 1 a première fois ou b 
la fécondé. 

On monte ces dents fur un métier , foit par le 
fecours de machines, ou iimplement par celui des 
doigts . 

Quand un peigne efl monté , il faut le polir . 
Quelques ouvriers emploient de la pierre-ponce en 
poudre ; d’autres un bouchon de liège quils font 
un peu brûler b la chaudele . On prend enfuite 
une vergete b longs poils qu’on infinité de tout 
fens dans l’intervalle des dents pour en faire forrir 
U ponce ou le liège. 

Bdres d’acier aimantées. 

( La facilité avec laquelle le fer , fie fur-tout 
l’acier peut s’aimanter , a fait imaginer de s’ea 
fervir pour faire des aimans artificiels , qui ont 
beaucoup plus de force que les naturels. 

L'aimant artificiel fe fait par la communication 
de la vertu magnétique qu'une bâre d'acier forte- 
ment aimantée communique i une qui ne l’eftpas. 

La meilleure maniéré d’y procéder , eit de choifir 
plufieurs lames d’acier bien trempées , bien lifles 
fie bien calibrées , en forte qu’elles foient égaies 
en 'longueur , largeur Sc épailfeur ; e’efl-b-dire , 
qu’elles aient environ fix pouces de longueur, fur 
cinq lignes de largeur fie une ligne d’épaiffeur. 

Dans le cas où l’on voudrait avoir plus de lon- 
gueur , il faudrait augmenter proporrionéiement 
Tes autres dimenfions , afin qu’elles y fufTent rela- 
tives . 

On commence par aimanter féparémenr chaque 
lame fur le pôle d’un excellent aimant bien armé, 
fie on prépare une armure qui puiffe contenir toutes 
ces lames appliquées les unes fur les autres , qui 
les ferre & les embraffe par les boutons qui font 
pofés vers les extrémités. 

L’épaifleur des jambages de l’armure , ainfi que 
celle des boutons , doit être d’autant plus grande 
qu’il y a un plus- grand nombre de bôres. 

Toutes les bires étant difpofées entre les deux 
jambages de l’armure , de manière qne les pôles 
du même nom foient tous du même côté , on les 
affujétit dans cette fituation par le moyen de 
quelques vis: pour lors l’aimant artificiel efl fait. 

Lorfqu’on veut donner plus de force i ces 
aimans artificiels , on peut fuivre la méthode de 
M. Mitcbef , fit leur donner ce qu’on appelé la 
double touche , qui s’opère de la manière fuivante . 

On prend douze bâres d’acier plates , égales , 
longues de fix pouces, larges de fix lignes , ayant 
foin que par leur épailfeur , elles ne pel’em environ 
qu’une once trois quarts ■ Après les avoir bien 
limées fit ajuflées , on les fait rougir à un fui 
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modéré ; on les trempe ; 8c avec un cifeju ou un 
poinçon, on marque une de leurs extrémités , afin 
qu'on reconoilTe le pôle qui doit Ce tourner vers 
le nord. 

Ces blres étant ainfi préparas , on en met flx 
fur une table , dans une même ligne droite , 4 
peu près fuivant la direûion du méridien magné- 
tique . On les aflujétit de maniéré que- toutes les 
extrémités marquées foient tournées vers le nord , 
& touchent à l'extrémité de la b Ire voiline qui 
n’eft pas marquée . Après quoi on prend une 
bonne pierre d’aimant armée ; on place fes deux 
pôles fur une des bires , de forte que le pôle du 
nord foit tourné vers le bout marqué de la bâre 
qui doit devenir pôle auflral , & que le pôle 
auftral de l’aimant foit tourné vers l'extrémité de 
la bàre qui n’eft pas marquée, & qui doit devenir 
pôle boréal . On gliffe alors l’aimant de côté & 
d’autre , d'une extrémité 4 l’autre de la ligne 
formée par les fix b ares , & on répété trois ou 
quatre fois la même opération , en prenant bien 
garde de les toucher toutes. 

En ramenant l’aimant fur une des bires du mi- 
lieu , on ôte les deux bires qui font aux extré- 
mités, & on les place dans le milieu de la ligne, 
dans la même lituation qu’elles étoient ; après 
quoi on paffe trois ou quatre fois la pierre d'ai- 
mant par-deftus , fans aller jufqu’au bout de leur 
ligne, parce que les bires qui font aux extrémités 
étoient auparavant dans le milieu ; qu'elles ont 
plus de vertu quelles n’en pouroient recevoir aux 
extrémités de 1a ligne , 8c qu’elles perdraient une 
partie de leur vertu , fi on les repaftoit encore . 

Après qu’on a fait ces premières préparations , 
•n retourne tomes ces bâtes fens-defius-deffous , 8c 
on les retourne de l’autre côté, excepté celles des 
extrémités, qu’on ne retouche point , mais qu’on 
xamene dans le milieu pour les retoucher après 
1rs autres: c’eft ce qu’on appelé donner la double 
touche . Les fix premières bâres étant aimantées , 
on difpofe les fix antres de la même manière que 
les précédentes. 

La vertu magnétique, qu’on communique 4 un 
morceau de fer ou d'acier, y réfide autant que ces 
corps ne font exposés à aucune aâion violente qui 
puifte la dilliper. 

Il y a cependant des circon fiances oh l'aimant 
artificiel le mieux fait peut perdre en peu de temps 
toute fa force magnétique , comme, i*. lorfqu’on 
a aimanté un morceau de fer ou d’acier fur un 
aimant vigoureux , 8c qu’on le pafTe enfuite fur le 
pôle d’un aimant plus foible ; a", lorfqu’on pafle 
une lame d’acier ou de fer dans une dire&ion 
contraire au pôle de l’aimant fut lequel on l’a 
déjà aimantée ; 3*. lorfqu’on fait fupporter une 
percudion violente à un aimant anificiei ; 4'’. 
qu’on le fait rougir dans le feu de forge jufqu’au 
blanc ; j*. qu’on Je ploie ou qu’on le tord avec 
Violence . 

On peut foire encore un aimant artificiel , fans 
qu’il touche 4 aucun aimant , i*. parce qu’un 
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morceau de fer ou d’acier quelconque , qui 
demeure longtemps dans une pofition verticale , 
ainfi qu’on 1 a déjà dit , acquiert cette vertu 4 
proportion de ce qu’il a relié plus ou moins dan» 
cette pofition. 

2“. Le tonerre communique encore une vertu 
attraâive au fer qu’il touche ; 8c ce qu’il y a de 
particulier, c’eft que le fer non aimanté acquiert 
une vertu magnétique par une pereuffion violente, 
dans le même cas que celui qui eft aimanté la perd. 

3*. LeS ( outils qui fervent à percer & coupet 
le fer , s’aimantent en s’échaufant par un lona 
travail . 

4°. On aimante encore un morceau de for ou 
d’acier doux & flexible , 8c d’une largeur propor- 
tionne à fon épaiifrur , en le rompant par 1 une 
ou l’autre de fes extrémités 4 force de le plier , ou 
même fans le rompre , en le pliant 4 des diftances 
égales du milieu. 

II y a encore d’autres moyens de faire des 
aimans artificiels , en frotant une lame d’acier fur 
fa longueur Sc toujours dans le même Cens , fur le 
pôle d une enclume , avec une grôfte b "ire de for 
mife dans une pofition verticale , dont l’extrémité 
foit arondie de bien polie , de en répétant ce 
ftotement fur toutes les faces de l’acier qu’on 
veut aimanter. 

Mo/en de prJfcrver te fer & F acier de la rouille . 

Le moyen le plus ufité pour garantir les ouvrage» 
de fer & d’acier de la rouille , c’eft de les ftoter 
d’huile ou de graille , de de réitérer de temps en 
temps . 

M. Homberg a donné la recette fuivante pour 
garantir les inftrumens de for ou d’acier de U 
rouille. 

Prenez huit livres de graille de porc , quatre 
onces de camphre : faites-les fondre enfemble en 
y mêlant du crayon en poudre , en a fier grande 
quantité pour donner 4 ce mélange une couleur 
noirâtre. On fait chaufor les inftrumens de fer ou 
d’acier, qu’on veut préferver de la rouille, enfuite 
on les frote de on les oint de cet onguent . 

On prétend aufti que l’huile exprimée d’une 
anguille que l’on a fait frire dans une poêle , x 
la propriété de garantir le fer 8c l’acier de la 
rouille , quand même os les mettrait dans un lieu 
humide . 

On dit que l’huile dans laquelle on a versé 
du plomb fondu , a les mêmes propriétés . 

Quoiqu’on emploie l’huile pour garantir de la 
rouille; cependant elle occafione elle-même de 1a 
rouille au bout d’un certain temps ; mais on a 
obfervé que les huiles rances rouillent encore moins 
que les grades, parce qu’elles ont perdu, en s’al- 
térant, une partie de I air libre qu’elles contienent; 
c’eft pour cela que les armuriers, les horlogers les 
préfèrent 4 des huiles nouveles; d’ailleurs elles fe 
figent moins par le froid . 

Voici encore la compofition d’une huile 4 la- 
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quelle on attribue la propriété de garantir le fer 
& l’acier de la rouille. 

Prenez de la litharge , triturez-Ia avec foin fur 
une pierre après l’avoir humeflée avec de l’huile 
d'olive ; mettez ce mélange dans une boîte de 
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bois de tilleul gui foit fi mince par le fond , 
qu’on puiffe voir le jour au travers: expofcz cette 
boîte à la chaleur du foleil ; il fe filtre au travers 
une huile très-pure , & très-propre à préferver le 
fer dt l’acier de la rouille. 


VOC ABU L AIRE de F Art du Fer, des greffes Forges, de F Acier. 


_A_C 1 ER ; fer perfcêlioné , qui contient fous un ] 
même volume plus de parties métalliques & de 
principe inflammable , ayant le grain plus fin 
que le fer. On diflingue l'acier naturel qu’on tire 
de la mine , & l'acier artificiel qui vient du fer 
perfcflioné . 

Adoucir ce fer tondu ou le m forcé ; c’cft 
le rendre plus flexible, plus aisé à limer, & plus 
facile à couper au cifeau. 

- AriiE; ceft un nouet de toile , dans lequel il 
y a un morceau de graiffc ou de lard . On fait 
pafTer le fil de fer à ttavers ce nouet , pour lui 
faciliter le paflage dans la filière . 

Agréyedr ; ouvrier qui fait palier avec force le 
fil de fer par la fitiere. 

Aimant artificiel, ou rAre d’acier aimanté, 
qui fe fait par la communication de la vertu 
magnétique , qu’une bâre d’acier fortement aiman- 
té communique à une qui ne l’efl pas. 

Aire; c’efl le delfus d’une griffe enclume où 
on bat le fer. 

Allemanderie; îtclier où l’on forge fous un 

r tit martinet le fer , pour le réduire de griffeur 
pafler par les plus grands trous de la fiiiere. 
Alume ( I’)j c’efl une partie de petits bois qui 
fort à alumer ou à mettre en train le feu des 
fourneaux de forges. 

Amorcer; c’efl arondir & amincir les baguetes 
de fer qu’on veut faire palier par la filière. 

ApLAtissERte ; c’efl un atelier où l’on fait 
pafler le fer rougi entre deux rouleaux , pour le 
tirer en bâres plates. 

Aelatissoires ; nom que l’on donne à des 
parties de moulins qui fervem à aplatir & étendre 
les büres de fer , pour être fondues de la même 
chaude dans les grandes fonderies , ou d’une autre 
chaude dans les petites fonderies . Ces parties , 
qu’on appelé aplatijfoirer , ne fon autre çhofe que 
des cylindres de fer qu’on tient approchés ou 
éloignés à diferétion , & entre lefquels la bâre 
de fer entraînée par le mouvement que font ces 
cylindres fur eux-mêmes Sc dans le même fens , 
elt alangée & étendue. 

Arselase ; c'efl un morceau de fer auquel on 
a donné par la chaude 8c fous le marteau , la 
largeur d'environ quatre pouces , fur douze à treize 
de longueur. 

Atachf ; on donne ce nom , dans les griffes 
forges , à deux pièces de bois qui fervent il contenir 
le drime. Celle tjui foutient 1 extrémité du drôme, 
s’appele la petite qtache ; celle qui porte l’autre 


partie du drAme qui la traverfe, s’appelc ta grande 
ataehe . Le drâme eft feulement emmortaisé avec 
la petite ataehe; mais il pafle à travers la grande. 

Auc.er ; c’efl creufer en goutiere une des fur- 
faces d'un morceau de fer plat , qu’on deflinc à 
faire une filière . 

Bain; c’efl l’état de parfaite fufion , dans lequel 
un métal a été mis. 

Balancifr ; on donne ce nom , dans les griffes 
forges , à la partie ou anfc de fer recourbée en 
arc , pafsée dans un crochet ataché à une perche 
élaffique , à l'aide de laquelle les fouflets font 
baifsés & enlevés alternativement par le moyen 
des chaînes , qui fe rendent deux à deux à des 
anfes plus petites , ou ù de petits crochets arqués 
& fufpendus aux extrémités du balancier. 

Baliscorke ou Bassf.conde ; on donne dans 
les griffes forges ce nom i une piece de fer fixée 
fur le deflus de la caiffe des fouflets par des ataches 
de fer qui l’embraffent ; le bout en efl arondi , & 
c’efl fur cette partie que portent les cammes de 
i’atbre qui fait baiffer la caille. 

Balloter ; c’efl mettre la verge fendue en 
paquets. Pour cet effet, l’ouvrier le place devant 
une table couverte de fourchetes de deux fortes j 
les unes ont leur manche au milieu du crochet ; 
d’autres l’ont 1 une des extrémités du crochet. 
C’efl fur les premières que l’ouvrier commence le 
ballotage ; quand le paquet ou la bote contient le 
nombre de verges qui convient , il la jete fur les 
fécondés ; des fécondés il pâlie fur les crochets 
fixés dans l’épaiffeur de la partie antérieure de fa 
table ou de fon établi. Là l’établi a une chaîne; 
elle fert à l’ouvrier pour ferrer fa bote , en bien 
appliquer les bâres les unes contre les autres , & 
en placer mieux & plus facilement les liens . 11 
la lie en trois endroits , au milieu & vers les 
deux bouts: fes liens font de fer. 

Bande ou bAreaux j c’efl le nom que prend 
un morceau de fer qui a été chaufé, batu& forgé 
ù une , deux ou trois chaudes . 

Batailles ; on appelé ainfi dans les griffes 
forges , la galerie qui règne autour de la charge 
ou du haut de la cheminée . 

Bâte ; inrtrument de bois ou de fer de forme 
différente , qui fert à batre , 1 fouler & à comprimer 
le sable dans les châffis , pour mouler des pièces 
de fer. 

Baterie ; itelier dans lequel on rend le fer de 
forge propre à différons ufages , par fon étendue, 
fon peu d’épaiffeur , & fa toupleffe . 

Batre 
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Batre devant ; fe dit chez les ouvriers qui 
s’occupent à batre un morceau de fer fur l’enclume , 
de ceux qui aident le forgeron avec de grès mar- 
teaux , & qui font places devant lui ou k les côtes . 

Bécasse ; c’eft une jaûge ou forte de balance , 
qui fert à pefer ou mefurer la mine de fer. 

Bidons ; on donne ce nom aux filandres qui fe 
trouvent fur la bàre de fer , en palfant fur le 
martinet , lorfqu’elle n’elt pas aufG large que les 
autres de la bote de verges. 

Biele : perche avec laquelle on abaiffe ou on 
élevt la bafcule dans une machine de fcndcrie . 

Blanc ( le ) ; c’eft le sâble fans être humeéfé , 
que les ripes ont détaché des pièces moulées pour 
La fonte. 

Blanc floyant ; c’eft un défaut du fer qni le 
rend peu propre à être tiré à la filerie. 

Bloc ; c’eft le bas d’une enclume de grôlTe 
forge. 

Bosine ; cylindre allez erôs qui s’établit ver- 
ticalement fur une forte table , & qu’un homme 
fait tourner au moyen d’une manivele . On fe fert 
de cet inftrument pour faire paffer k la filiere des 
fils déliés. 

Bocambue ; terme à l’ufage des grôffes forges : 
il cft fynanyme à bocard . 

Bocaxd ; moulin à pilon , dont on fe fert pour 
broyer la mine avant que de la mettre au feu , 
fur -tout lorfqu’elle eft mêlée de pierre & de 
parties métalliques: un autre avantage de la mine 
bocardée , c'eft qu’étant réduire en poudre , elle 
préfeme plus de fur face à l’aéiion du feu . U n’y 
a guere de lavoirs fans être acompagnés d’un 
bocard . Le bocard eft une machine fort fimple ; 
ce font des poutres férées par un bout , tenues 
verticalement par des trarcrfcs de bois , entre 
lefqnelies elles peuvent defcendre fie monter par 
le moyen d’un grès cylindre garni de camues ou 
dents , qu’une roue à eau fait mouvoir , & qni , 
rencontrant en tournant des éminences pratiquées 
aux poutres férées ou pilons , les élevenr 4c les 
laiffent retomber lorfque les cammes vienent à 
s’échaper de deflbus les éminences des poutres 
férées ou des pilons. Le bout féré du pilon firape 
dans une auge oh l’on jeté la mine à bocarder , 
& l’écrafe . De cette mine écrasée t les parties 
métalliques étant les plus lourdes , tombent St 
retient au fond de l’auge ; les parties pierreufes 
& plus légères font entraînées par un courant 
d’eau qu’on fait palier fous les pilons . Du bocard 
la mine eft portée au lavoir , & du lavoir au 
fourneau à griller. ^ ' 

Bosse ; dans les grôlfes forges , on donne ce nom 
à une partie des aplatifloirs. 

Botelage ; c’eft l’aflion de redreffer les verges 
de fer, & de les ferrer dans des liens. 

Botelcur ; ouvrier ataché à l’aftion du botelage. 

Bouc ; on donne ce nom dans les grôlfes forges , 

1 une grande roue à eau , traverfép par un arbre 
qu’elle fait mouvoir . 

Bouchage ; c’eft dans les grôlfes forges , une 
Arts & Mit ms. Tonte II. 
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certaine quantité de terre détrempée St pétrie , 
dont on fe fert pour former la amibe ; ainfi 
faire le bouchage , c’eft détremper St pétrir cette 
terre . 

Bale (la) ou l’aie as ; c’eft ainfi qu'on appelé 
dans les forges , la garniture de fer qui entoure 
le manche du marteau , pour l’empêcher de s’ufer 
par le frotement. La bréc eft placé dans l’endroit 
oh les cammes de l’arbre ptenent le manche St 
le font lever. On conçoit que cet endroit doit 
fatiguer d’autant plus que le marteau eft plus 
lourd le nombre des cammes plus fréquent , fit 
le mouvement de l'arbre plus rapide. 

Bûche ; c’eft un fort & grôs madrier qui porte 
les tenailles , les filières & autres inrtrumens 
propres k la tréfilerie ; c’en eft en quelque forte 
l’établi. 

Bune (la); c’en eft en fourneaux de forges, 
l’excédent de maçonerie qui s’élève à trois pieds 
plus haut que le mafiif & les fauiïes parois. 

Buse ; on donne ce nom dans les grôlfes forges , 
à un canal qui conduit l’eau fur la roue qui fait 
tourner l’arbre , par le moyen duquel le martinet 
marche . On appelé bufe d'un foufitt , le bout du 
fouftet, ou le ruyau par lequel fort le vent. 

Camme; c’eft ainfi qu’on nomme dans les grôlfes 
forges & dans piufieurs autres ufinec , des efpcces 
de mentonets , ou des éminences pratiquées à la 
furface d’un arbre qui , tournant fur lui même 
par le moyen d’une grande roue & d’une chute 
d'eau , fait lever ou des pilons ou des fouflets , 
auxquels on a pratiqué d’auires éminences que 
les cammes rencontrent. 

Canaed ( queue de ) . Quand un fil de fer , au 
forcir de la filiere , s’eft déchiré , on dit qu’il a 
fait la queue de canard ou de renard. 

Carillon ( fer de ) ; celui dont les lames ou 
bôrcs ont leurs faces carrées . 

Castine ; l’on nomme ainfi dans les grôlfes 
forges de fer, une pierre blanchâtre du genre des 
calcaires . On en met dans les fourneaux oh l’on 
fait fondre ta mine de fer , parce qu elle a la 
propriété d’abforber les acides du foufre dont la 
mine de fer eft quelquefois entre-mêlée, fie qui , 
comme on le fait, eft la matière la plus ennemie 
du fer . 

Catons; ce font des tringles de fer qui ont 
environ trois pieds de longueur , & qu’on forge 
k bras fur une enclume , pour les réduire à une 
grôlfeur convenable , pour être tirées h la filiere . 

Cément ; c’eft une poudre ou mélange compofé 
de matières charboneul'cs qu’on met dans un 
creufet pour faire l'acier. 

Cémentation ; moyen de convertir le fer en 
acier k l’aide du cément . 

ChaIvon ; efpecc de bride ou d'anneau qui cm- 
brafte les queues des tenailles , fie les (erre en 
même temps en les tirant en arriéré . 

Chambre de l’enclume ; c'eft dans l’eftoc ou 
la bafe de l’cndumc , une ouverture carrée propre 
à la recevoir & à l’y affermir. 

Mm m mm 
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Chaaibriere; bâton qui eft araché verticalement 
auprès de la biche, ou de l'établi du tréfileur . 

Ch atf au ; c’eft la forte piece de bois, dans la- 
quelle les potilles ou vannes qui retienent l’eau 
pour le fervice des forges , font emmortaifées par- 
cn-haut . 

Charaovier ; c’eft dans les forges l’ouvrier 
charge de la conduite du feu des fourneaux . 

Charge; c’eft la quantité de mine, de charbon 
& de fondans , qu’on jeté à chaque fois dans le 
fourneau . 

Charge* ; c’eft jeter à la fois dans le fourneau 
une certaine quantité' de mine , de charbon & de 
fondans . 

Chargeur ; c’eft le nom qu’on donne dans les 
greffes forges , aux ouvriers dont la fonôion eft 
d’entretenir le fourneau toujours en fonte , en y 
jetant , dans des temps marqués , les quantités 
convenables de mine , de charbon & de fondans . 

ChJrée (taches couleur de); ce font des taches 
grifes couleur de cendre. 

Chauoe ; degré de chaleur qu’on fait prendre 
au fer ou à l’acier. 

Chaude suante ou Fondante ; c’eft quand le 
fer a chaufe' au point d’être prêt à tomber par 
goûtes . 

Chauter ; en général , c’eft expofer à la cha- 
leur du feu ; mats en terme d’ouvrier de forge , 
e’eft l’aftion de tirer le Ibuflet, tandis que le fer 
eft au feu. 

II eft à propos que le fer foit placé à environ 
un pouce au deffus du vent ou de la tuyere : car 
s’il étoit vis-à-vis , l’air pouffé en droite ligne 
par le fouflet , le refroidirait ; mais l’air pariant 

Î ar-deffus , le charbon s’alume autour du fer, & 
e tient toujours entouré , au lieu qu’en fouflant 
vis-à-vis , le fer Ce refroidirait dans le milieu , & 
s’échauferoit - au contraire aux deux côtés oit le 
charbon s’enBàme- 

Chauvirie ; c’eft un des ùteliers des grêffes 
forges , oh le fer paffe au fortir de l’afinerie . 

Chauture; mauvaife qualité du fer & de l’a- 
cier , qu’ils ont contraâce , foit pour être reliés 
trop long-temps au feu , foit pour avoir été cx- 
pofc's à un feu trop violent. On reconoît la chau- 
fure à des efpeces de petits bouillons, quelquefois 
d’une couleur verdâtre & luifante , qui font voir 
clairement qu’il y a eu fufton , & que la matière 
eft brûlée , du moins jufqu’ à une certaine pro- 
fondeur . 

Chemise Du fourneau ; on donne ce nom aux 
briques arangés à plat les unes fur les autres , 
qui font les parois des fourneaux de fonte . 

Chier ; morceau de torchon que les agréyeurs 
tienent à la main pour tjue le fil qui s’eft échaufé 
dans la filiere ne les brûle pas . 

Chio ; c’eft une ouverture du fourneau , prati- 
quée à la hauteur de la tuyere, pour fervir d’iffue 
aux feories du fer. 

Chououet ; billot fur lequel on rabat les 
filières. 
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Cograins ; petits grains de fer qui s’atachent 
intimement aux trous de la filiere, & qui gâtent 
le fil lorfqu’on n’a pas foin de les ôter . 

Coignages ; nom que l’on donne dans les 
grôffes forges, à certaines portions de la maçone- 
rie du fourneau. 

Conge ; c’eft un panier d’ofier fervant à tranf- 
porter la mine. 

Contre-vent ; c’eft une des quatre taques de 
fonte qui forment les paremens du creufet. 

CoRRorEA i.e FER ; fe dit de l’aflion d’un foge- 
ron qui replie une bàre de fer fur elle-même, 
ou qui fuperpofe plufieurs morceaux de fer les 
uns fur les autres pour les fouder enfemble & 
n’en faire qu’une bare . On mêle auffi des mor- 
ceaux de fer & d’acier que l’on corroie & foude 
enfemble pour faire ce qu’on appelé de Vétofe . 

Côtieres ; ce font deux blocs de pierre pré- 
parée , de la longueur de trois pieds & demi ou 
quatre pieds, fur dou/c à treize pouces de haut , 
que l’on place de chaque côté du fourneau de 
forges. 

Cottierr ; c’eft une bàre de fer à laquelle on 
donne plus de largeur qu’aux autres bàres ou verges 
de fer qu’on fait paffer fous le martinet. 

Coulée ; c’eft un efpace d’environ fept à huit 
pouces , par lequel s’écoule toute la fonte contenue 
dans le creufet ; on bouche cette ouverture avec 
de la terre détrempée; & détremper la terre pour 
fermer la coulée s’appele faire le bouchage . 

Cou lie re ; efpcce de fer aplati en verge car- 
rée , d’environ 4 lignes d’épaiffeur ÔC44 de largeur. 

Couraote ; c’etl un balancier en bois ou de 
fer, auquel on atache les crochets ou chaînes des 
fouflets de forge. 

Coursier ; c eft le paffage qu’on donne à l’eau 
enne deux rangs de pilotis , pour ariver aux aubes 
de la roue d’un moulin . 

Court-carreau ou poufée ; c’eft dans l’équi- 
page du grôs marteau de forge , un bloc de bois 
de deux pieds d’équàriffage , fur fept pieds de lon- 
gueur , réduits à fix par les tenons de chaque 
bout, qui s’emboîtent dans les mortoifes du pied 
d’écreviffe & du drôme. 

Couteau ; c’eft dans la machine à fendre te 
fer , la partie qui divife les bàres en plufieurs 
parties. 

Couteau à parer ; efpcce de couteau qui ferr 
à couper le sâble employé pour mouler les pièces 
de fer. 

Cracher; fe dit des matières en fufion qui 
font rejetées par le devant de 1a tuyere du four- 
neau . 

Caeuset; c’eft une partie du fourneau des grôf- 
fes forges . 

Crissures ; efpeces de rides ou de crifpure» 
qui fe fout à la fuperficie du fil de fer, lorfque 
la filerie eft mal ajuftéc . 

Culart ; c’eft dans l’équipage du grôs marteau 
de forge un morceau de bois de fept à huit pouces 
d’équàriffage , portant la queue du reflort . 
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Dalle ; on nomme ainfi dans les attcmanderics 
ou àteliets de tréfilerie une goutiere de fer où 
les forgis fe rendent à mefurc que l'ouvrier les a 
travaillas fous le martinet. 

Dame ; c’ell une piece d'environ un pied de 
hauteur, qui ferme la porte du creufet qui donne 
dans la chambre , à la réfcrve d’un efpace d’en- 
viron fept à huit pouces , quon appelé U nuUe 
& par lequel palfe toute la fonte contenue dans 
le creufct. 

Davieb ; c’elt un anneau de fer qui fert à ar- 
rêter le bout du fer que l’on veut fait palfer par 
la filiere . 

Déboucler , se désoucler ; ce terme fe dit 
du fl formant une efpece de noeud qui le fait 
rompre . 

Demi-tour ; on appelé ainG chaque change- 
ment que font les ouvriers laveurs de mines , en 
palfant alternativement du côté que vient l’eau , 
& de celui où elle fort. 

Douelon ; morceau de fer qu’on plie en deux , 
pour le chaufer & le batte . 

DrAme ; piece de charpente la plus forte qui 
foit employée dans les grôiTes forges à foutenir 
le marteau , i favorifer fon aétion , & à refiler 
à fa téaftion . 

Éraoudace ; c’eit le travail de la troifeme bâ- 
che ou machine de tréfilerie . Le fil qui y a paiïé 
fe nomme ébrwÀin , & / broudeur l'ouvrier qui efl 
ataché à cette opération. 

Écotage; c’elt le fil de fer travaillé dans la fé- 
condé bâche ou machine de tréfilerie. 

Ecoteur ; ouvrier ataché à ce travail . 

Écrier ; c’eit nétoyer & éclaircir le fil de fer 
en le frotant avec un ligne chargé de grés . 
L’/ctuut elt l’ouvrier qui clt ataché ù cc tra- 
vail . 

Éoraeoir ; nom donné au lavoir où l’on fé- 
pare la mine de fer des grapes ou des petites 
pierres de sâble, avec lelquelles elle elt quelque- 
fois mêlée. 

Égrener , s’égrener ; c’eit fe cùiïer par 
grains , (ce qui arive à l’acier qui elt trempé 
trop chaud . 

Empalement ou Empalement de travail ; 
on donne ce nom aux anfes fermées de pelles ou 
palées qu’on leve ou qu’on baille pour donner 
une quantité déterminée d’eau. 

On nomme empalement de décharge , les 
pelles ou pales par où l’on fait écouler l’excédent 
de l’eau . 

Enceenée ; c’eit ainfi qu'on appelé dans quel- 
ques àteliers , l’état que le fer prend fous le 
marteau , lorfqu’il y clt porté pour la fécondé 
fois, au fonir de l’afinerie. 

Encrcnée (piece); c’elt l'état où parvient la 
piece ou morceau de fer à la fécondé chaude. 

Espatard ; c’elt un morceau de fonte moulé , 
compofé de cinq parties . 

Estibot, Étiaois , Étieot ; morceau de bois 
fur lequel on lime le bout d'un fil de fer , pour 
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le mettre de grâfieur à entrer dans les trous de la 
filiere . 

Étalage , ou échelage ; partie du fourneau des 
grôiTes forges. 

Étampe ; piece d’acier profilée fur fa largeur , 
dont on fe fert pour y mouler à chaud les plates- 
bandes de fer à grands coups de marteau. 

Évent; c’elt dans la fonderie la rigole creufée 
dans un moule pour donner à l’air la liberté de 
s’en échaper. 

Faix ( donner trop de ) ; c’elt palfer le fil de 
fer par un trou trop étroit. 

Fanton ; efpcce de fer aplati en verge carrée 
d’environ 10 lignes d’épailfeurfic 50 de largeur. 

Fasin ou Faiin ; c elt de la cendre mêlée de 
terre & de petites branches d’arbre & d’herbe , 
que le charbonier ramalfe autour de fon fourneau, 
où elle s’elt formée des cuites précédentes, & dont 
il fe fert pour faire une couverture au fourneau 

? u’il achevé de conllruire, & auquel il metira le 
eu après qu’il fera couvert. 

Fenderie ; ce terme a deux acceptions ; Il fe 
dit des machines deltinées à mettre le fer de forge 
en bâres , & des ufincs où font placées ces machines 
& s’exécute ce travail . Il y a de grande» & 
de petites fenderies . 

Fer ; métal d’une couleur fombre & tirant fur 
le gris, le plus dur des métaux , le plus difficile 
i tondre, & le plus élaltique. 

Fer ( tireur de ) ; ouvrier qui tire le fil de fer 
fin i la bobine. 

Fer EATtt ; c’ell le fer rendu du&ile fur le marteau . 
Fer chaufé fondant ; c’elt un fer réduit en 
une forte de pite allez molle pour tomber par 
goûtes . 

Fer cru ; c’elt le nom qu’on donne à la fonte 
de fet moulée. 

Fer tondu; on appelé ainfi le fer de fonte qui 
a été moulé en ouvrage. 

Feuillard ( petit ); efpece de fer aplati en 
verge carrée d’environ 12 lignes d’épailTeur & 36 
de largeur . 

FEUILLETE A mine; rnefure dans laquelle on 
tranfporte la terre minérale . La feuilleté i mine 
elt de bois de fonte, reliée en cercles de fer, avec 
des poignées au cercle du milieu . Elles eit fans 
fond pour gue les ouvriers puiflfent l’enlever quand 
elle elt pleine. 

Filer le eer ; c’elt l'obliger de palfer par des 
ouvertures dont il prend le diamètre. ! 

Filerie ; bande de fer plate chargée de potin 
ou fonte de fer , & percée de trous par leiquels 
on fait palier le fil de fer . 

Flux; matières propres i faciliter la fùlion des 
fubllances métalliques. 

Fondeur ; ouvrier important dans les grâfles 
forges ; c’ell celui qui conduit la fonte de la 
mine au fourneau. 

Folle* ( mines ) ; on défigne fous ce nom des 
parties de mines fi légères , qu'ii elt plus^ avanta- 
geux de les perdre à l’eau que de les brûler - 
M m m m m ij 
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Fondant ou Flux ; on appelé ainfi toute ma- 
tière propre à accélérer la fanon des fubllances 
métalliques . 

Fond*! à ia Poche ; c’ell fondre le fer , 
expofé au vent des fouflets , dans un creulet qui 
ell dominé par une el'pecc de tour en forme de 
cône tronqué . 

Fonte ; c’eil la matière qui coule du fourneau 
immédiatement après que la mine de fer a été 
fondue : c’eil un métal dur , ciiTant , & qui n’eli 
point malléable. 

Fonts de i’acie* ; c’ell un moyen de purifier 
le fer dont on veut faire de l’acier . 

Font* noise ; c’ell une fonte de fer qui ell 
d’un gris tirant fur le noir. " 

Fonte truitée ; c’eil une fonte blanche, parfe- 
mée de taches griiès ou noirâtres, qui imitent en 
quelque forte celle des truites . 

Forges ( grôlfes ) / ce font les ufines ou ateliers 
où l'on travaille le fer. 

Forger le fer ; c’eil quand il ell chaud le 
porter entre l’enclume & le marteau dans leur 
iens étroit , le remuer & tourner à propos pour 
le fouder , le ramafîer , l’alonger & le mettre 
à peu prés de l'échantillon qu’un veut donner li 
la bâre. 

Forgeur ; ouvrier qui préGde à la forge , & 
qui conduit l’ouvrage pendant qu'il chaufe & quand 
il ell fous le marteau . 

Forgis ; bâtes de fer qu’on a travaillées fous le 
marteau, pour les arondir & les mettre de grôffeur 
à pafier par les trous de la filière . 

Fraisil ; c’ell cette cfpece de poudre qu’on 
trouve au fond des tas de charbons. 

Frisé < fer ) j c’efl le fil de fer qui a la fur- 
pcrficic inégale , ayant été palfé par des trous 
trop fins. 

Gentilshommes ; nom donné dans les grôffes 
forges à deux pièces de fonte d’environ deux 
pieds & demi à trois pieds de longueur , moulés 
triangulairement , le loog defquelles le laitier 
ou les feories du fer coulent du fourneau de 
foate . 

Goujat ; garçon de forge dont 1a fonélion ell 
d’entretenir le charbon , de le bien retrouffer fur 
le foyer , & de l’arofer fouvent d’eau pour concen- 
trer la chaleur . 

Graves ; on donne ce nom aux petites pierres 
ou sables, qui font mêlés avec la mine de fer. 

Grive ou Grille -, machine compolée de trois 
crochets à piton , etilâcés dans un autre piton ; & 
terminée par un autre crochet qui s’adapte à celui 
de la romaine . On s’en fert pour foulever les 
bâres de for & les pefer. 

Gueuse , dont le diminutif ell gueufiUon . Ces 
deux termes fe difent dans les gr&lés forges , des 
malles prifmatiques de fer qu’on a coulées dans le 
s&ble au fortir du fourneau de fufion. 

Hanche d’une chaudière ou d’une marmite ; 
c’ell la partie arondie par laquelle le fond fe lie 
ou fe joint avec le tout. 
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Hae» de chaInon . C’etl un maillon du 
chaînon . 

Herbue ; c’ell une terre onftueufe mêlée à U 
terre animale Sc végétale très-atténuée . On l’em- 
ploie pour défendre les parois des fourneaux de la 
trop grande ardeur du feu. 

Hereue f terre d’ ) ; c’ell auffi une terre telle 
que celle des prés , au dertus de laquelle l’herbe 
croît bien . Elle ell ordinairement de couleur 
noirâtre , & propre â faire des moules de fondeur 
en métal . 

Hors ( mettre 5 ; ce qui lignifie , dans les four- 
neaux à fondre la mine de for , la difeominua- 
tion du travail d’un fourneau de fufion j ia m '</* 
hors s’entend toujours en mauvaife part . Quand 
un maître de forge a confommé tous les maté- 
riaux qu’il dellinoit au fondage , ce qui ell prévu 
& volontaire ; alors on dit qu’rV a fermé la puis, 
qu’i/ a attisé fort fourneau . Quand par quelque 
accident on ell forcé de celfer la fufion , alors on 
dit que l’on a mis bots, quoique ce terme ne dût 
s’employer que dans le cas particulier de 1a certa- 
lion du travail , par la raifon qu’il s’eA entallé 
dans l’ouvrage & fur la tuyère , une quantité , 
une marte de matière mal digérée , qu’il n’eli pas 
poflibte de fondre , foit à caufe de Ion volume , 
loir à caufe de fa nature . Dans certains cas , ce 
n’eli autre chofe qu’une fonte reprochée par la 
réparation des fondant de l’état d'un fer mal tra- 
vaillé : l’ouvrage commençant â s’embararter d’une 
partie un peu confidérable de cette matière, l’ou- 
vrier cherche â la détacher par le travail du rin- 
gard , qui produit alors un effet tout contraire ; 
car plus il travaillera , plus il lui donnera l'étar 
du for , & plus il l’augmentera par la jonélion 
des matières qui tombent cootinuélemenr . Le re- 
mede ell d’augmenter la chaleur par le choix des 
charbons , & la quantité de fondans , qui , tenus 
en grand bain , font les feuls capables de ramener 
cette matière à l’état de la fonte . On pouroit 
affurer , qu’excepté le cas de force majeure , avec 
les précautions & le travail bien fuivi , on ne met- 
tra jamais hors. 

On a vu des fourneaux au bout de trois à quatre 
jours de travail, être obligés de mettre hors: faute 
de chaleur dans un ouvrage neuf , & de pourtïero 
de charbon , le métal n’avoit pu fe tenir en bain - 
La mife hors ell donc occafionée par tout ce qui 
peut empêcher la vitrification . 

Dans le cas de mife hors , pour fe mettre en 
état de travailler de nouveau , il faut faire une 
ouverture dans le devant du fourneau, quelquefois 
jufqu’i la fécondé marâtre , fuivant la grôffeur de 
la malle , pour pouvoir la tirer ou la mettre hors , 
& refaire un nouvel ouvrage. 

Hurasse ; c’ell un anneau de fer ou de fonte 
d’un pouce & demi d’épaiffeur lut cinq â fix pouces 
de largeur , propre à recevoir la queue du martinet 
ou marteau de forge . 

Jaûc.e ; compas d’épaiffeur , ou morceau de for plie 
en zigzag , qui fert à msi'urer la grôffeur des fils de fer . 
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]ert ; on donne ce nom aux canaux qui con- 
duiront le métal dans les creux du moule : on appelé 
jets la matière même quia rempli les conduits par 
où a paflé celle du moule • 

Laitier; on appelé ainfi , dans les grôdes forges , 
les feories du fer , ou cette matière vitrifiée qui 
fumage la fonte qui ell en bain . 

Lanterne ; efpece de dévidoir formé par plu- 
fieurs fufeaux . On met fur la lanterne le fil de 
fer qu'on veut palier par la filière. 

Lavoir ; c’ell un canal foncé fie entouré de 
planches , rempli d’une eau courante où l’on lave 
la mine de fer dans des paniers d’ofier. 

Loufe ; on appelé loupe la matière pétrie fit 
ramaifée du fer , qu’on porte à la chauferie pour 
être enfuite batue . 

Lune; on déligne ainfi la couleur que doit avoir 
le feu du fourneau de fonte . 

Macération ; c’ell la dillolution des parties 
conflituantes de la mine. 

Maikcordion ; fil de fer très fin qui fitrt pour 
les infirumens de mufique . 

Manche ; on appelé une manche l’efpece de 
tour en forme de cône tronqué , qui fe pofe fur 
certains creufets pour la fonte du fer. 

Manchon; virole qui couvre les joints des tuyaux 
de fonte. 

Makturc ; fil de fer qui a été chaufé inégale- 
ment, fit qui a brûlé en quelques endroits. 

Maquite ; c’ell l’état d’une piece de fer à la 
troiGeme chaude . 

Marchand* s ( fontes ) ; on appelé ainfi toutes 
celles qu’on difpofe à rendre d’autres fervices,que 
celui d'être converties en fer. 

Marteau de force ; il ell de fer ou de fonte , 
de deux pieds fie demi de hauteur fur un pied de 
largeur jufqu’au defious de l’œil , St plus ou moins 
d’épaifieur, fuivant le poids qu’on veut lui donner, 
fit la longueur de l’aire de l’enclume . 

Mirtfluir ; ouvrier occupé au marteau dans 
les grôlfes forges . 

Martinet ; c’ell ainfi qu’on appelé , dans les 
griffes forges , une efpeces d’ufine . Ce nom a été 
donné a ces ufines, à caufe du marteau ou marti- 
net qui y travaille. 

Mortiers ; ce font les mortoifes qui reçoivent 
le pied de la ernif/e , grande piece de bois de la 
charpente, employée dans les grôlfes forges. 

Moulerie ; c’eil , dans les forges , l’atelier où 
l'on jete en moule tous les ouvrages en fonte qui 
font d’ufage dans la fociété. 

Moyen e ; efpece de fer aplati en verge carrée 
d’environ fept lignes d’épaifieur 8c quarante - neuf 
de largeur. 

Mureao ( faire le}; c’ell maçoner les côtés fit 
le «us de la tuyère iufqu’aux marâtres . 

Nerf ; on nomme ainfi, dans les fers doux, les 
parties Taillantes en forme de lames plates fie alon- 
gées , qu’on remarque dans l’épaifieur des fi- 
lament. sc TTC 

Nuit ; petit tuyau de bois dans lequel entre la 
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branche d’une manivele , pour empêcher que ce 
fer en tournant dans la main , ne 1a bielle . 

Ko . r ployant ; on donne ce nom à des taches 
brunes tirant fur le noir, qui indiquent que le fer 
ell duêtile . 

®il du pertuis ; c’ell la partie la plus étroite 
des trous de la filière . 

Ouvrage ; c’eil le nom que l'oa donne à la 
principale maçonerie d’un fourneau de forge. 

Paille de fer ; efpece d’écailles qui tombent 
de ce métal quand on le forge à chaud. 

PalAtre ; c’elt une tôle qui febat en feuilles, 
de neuf à quatorze pouces de largeur fur quatre 
à dix pieds de longueur , fie de différentes é- 
paifTeurs . 

Paquet; efpece de boite enduite de terre, dans 
laquelle on trempe l’acier qui ell enfermé ficenve- 
lopé de certaines matières . 

Parer le fer ; c'ell placer le fer batu fur la 
longueur des aires de l’enclume fit du marteau , en 
commençant par l’extrémité , fit qui abat les in- 
égalités fit les empreintes du marteau. 

Parées ; parties du fourneau à couler les 
gueufes . 

Parois (fauffes); c’eft un mur élevé fur la re- 
coupe d’un fourneau de forges. 

Passe-far -tout ; forte de bâte plate qui ferr à 
fouler le sable entre les côtés du chàffis , où la 
bâte ronde ne pouroit point entrer. 

Passe-perle; nom donné au fil de fer de l’é- 
chantilion le plus fin , fans doute parce qu’on s’en 
fert pour enfiler les colliers de perles. 

Pâté; on appelé ainfi une mafie de fer informe, 

? u’on ne peut employer parce qu’elle a été mal 
orgée. 

Patouillet ; machine hydraulique qui fcrr à 
féparer la terre des mines de fer . 

Peignes d’acier; ce fini des dents d’acier qu’on 
emploie dans la fabrique d’étofes de foie. 

Pertuis ; on nomme ainfi les nous de la 
filière . 

Piece; on appelé dece nom l’état ou la forme 
du métal dès la première chaude. 

Piece ( la ) ; la matière du fer portée fous 
le grôs marteau , fit réduite en un carré long 
d’environ quatre pouces d’épaifleur , fe nomme la 
piece . 

Pierre ; on dit qu’il fe forme des pierres , lorfque 
le fil de fer demeure creux fie le débouche en 
paffant par la filiere . 

Poche ; on appelé ainfi le creufer qui ell do- 
miné par une efpece de tour, en forme de cône 
tronqué. 

On appelé aulfi poche, la cuillère profonde avec 
laquelle le fondeur puife le métal lorfqu'il ell en 
fulton . 

Porte ; petite bonde où l’on atache le bout du 
fil de fer qu’on fait tourner fur la bobine. 

Potilles ; on appelé ainfi les bois de séparation , 
dans Islijuels on a ménagé des feuillures pour 
y faire glilfer les pelles ou vannes qui ouvrent 
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ou ferment le partage de l’eau , pour le fervice des 
forges. 

Queue de mines ; c’eft une tnefure ou un to- 
neau, dans lequel on traofportîla terre minérale. 
On divife la queue en muids & feuilletés. 

Rangete ( fer de ) ; c’eft un fer qui , au fortir 
des forges , eft d’environ trente lignes de largeur 
fur dôme d’épaifteur, & coupe' en morceaux pelans 
environ huit livres. 

Rasse/ panier ou van qui contient une certaine 
quantité de charbon; rafs/ec(l cette quantité même 
de charbon. 

Recuire ; c’ert chaufer le fer & l’acier , non 
pour les forger, mais pour les détremper ou les 
adoucir . 

Recuit ; maniéré de chaufer l’acier ou le fer 
ii un léger degré de chaleur , quand op les chaufe 
a la forge. 

Réduire l’acier ; c’eft le ramener à la condition 
de {impie fer. 

Reeouloir ; c’eft un paquet de fonte mife à 
fleur de terre. 

Régule ; on donne le nom général de régule 
aux matières métalliques , séparées de fubftances 
étrangères par le moyen . de la fufton . 

Renard; on appelé. ainfi .la pire , en quelque 
forte , du fer , qui a été travaillée , purifiée , ra- 
m a liée & pétrie dans le creufet : fa figure eft alors 
il peu prés celle d’une éponge. 

Renard (queue de); ce terme fe dit d’un fil 
de fer qui s’eft déchiré au fortir de la filiere. 

Riaule; outil de mineur, c’eft un morceau de 
fer batu de la longueur de fix à huit pouces , re- 
courbé de cinq à fix, finirtant dans la partie fupé- 
rieure par un tuyau en écrou propre à recevoir un 
long manche de bois. 

Ringard ; bâte de fer fort droite, fort crochue, 
avec laquelle on remue les charbons ou le bois en 
flamme , ou le métal qui chaufe ou qui eft en 
fufton . 

Roues à seaux ; on donne ce nom dans les 
machines hydrauliques aux roues qui reçoivent 
l’eau par-deflus . 

Roulage ( fer de ) ; grès fit de fer , qui ayant 
parte' par trois trous de U filiere eft roulé en 
écheveau . 

Rustine ; c’eft une ou plufteurs pierres bien 
maçonéés qui terminent le carré du côté opposé 
au devant du fourneau de forges. 

SAble ur ; ouvrier qui fait les moules des fontes 
marchandes . 

Saut; on appelé ainfi la pente qui a été mé- 
nagée dans l’endroit où l’eau commence à travailler 
fur les aubes des roues. 

Scories; ce font les écumes ou crartes, ou par- 
ties étrangères du fer que la fonte ou la forge 
font fortir. 

Secoueur (le); inftromenr de bois qui fert à 
rompre les chipes des moules , après que le métal 
y a été coulé. 

Soliere ; efpece de fer aplati eu verge carrée , 
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d’environ Iix lignes d'épaifteur & cinquante-quatre 
de largeur . 

Sornes ; ce mot lignifie les feories , les écumes , 
les crnffes qui fortent du fer en le forgeant. 
Scorie eft le terme générique dont les métallur- 
giftas fe fervent. Le mâche-fer eft le nom que 
les séruriers & les maréchaux donnent aux /cônes 

t fer; mais dans les grôffes forges, on les appelé 
ne s . 

Souciions ; on donne ce nom dans les grôrtes 
forges aux bâtes de fer qui ont un pouce & demi 
fur quatre d’épaifteur. 

Souilet ; machine qui fournit le vent pour 
animer le feu des forges. 

Soubief ; c’eft dans les machines hydrauliques 
pour le fervice des forges, le canal qui va rejoindre 
celui par olI les eaux déchargent. 

Snxr; bafe fur laquelle eft apuiée l’enclume de 
grôrtes forges. . 

Tabarin; morceau de bois qui terme la clct de 
la charpente du drôme. 

Taillaks ; parties tranchantes de la machine 
appelée machine à fendre . 

Taqueret ; c’eft une plaque de fonte que l’on 
place fur un morceau de fer de quatre pouces 
en carré , nommé t/mpr , & qui termine le 
deffus de l’ouvrage en dehors du fourneau de 
forge. 

Taques ; ce font des plaques de fer fondu . 
Tenailles à coquille; ce font des tenailles 
dont un des mors eft large & arondi pour 
embrarter plus fortement le pièce de fer qu’on 
forge . 

Tire-laine (le); petit crochet de laiton qui 
fert à retirer les tampons de laine qui bouchent 
les trous des moules des anfes de marmites & 
autres utenfiles de fer. 

Toiles ; nom que les fondeurs donnent a des 
feuilles très-minces de métal qui fe forment contre 
leur intention entre les deux principales parties 
dont le moule a été compofé , ou entre les pièces 
de raport qu’on y a fait entrer . 

Tôle ou taule ; c’eft un fer forgé & aplati 
fous le martinet ; on diftingue , dans les bateries , 
fuivant que le fer a plus ou moins de largeur Sc 
d’épaifteur , la r<i/e à /trille , à s/rure , â r/chaud , 
à cric , à en/eigne , pour le fer blanc , pour les 
couvercles , pour les poêles & poêlons , pour la 
charue , &c. 

Toquerie ; c’eft la chauferie ou 1 endroit du 
foyer d’un fourneau. 

Trempe ; ce terme a différentes acceptions ; il 
lignifie , i°. la qualité qu’à prife l’acier trempé » 
2 °. la matière dans laquelle il a été trempé ; 3 *. 
la préparation qui précédé la trempe. 

Tremper l’acier ; c’eft le refroidir fortement 
en le plongeant rouge , ordinairement dans de 1 eau 
commune froide . 

TrEfilerie ; âcelier où l’on tire le fer forgé 
par la filiere, pour le réduire en fil de différentes 
grôrteurs . 
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